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IMormalmente las nuevas formas o conceptos no surgen oor genera¬ 
tion espontanea. Si analizamos la historia del diseno de muebles. en- 
contraremos facilmente una pauta de evolucion gradual que se 
corresponde con una mayor habilidad de carpinteros y ebanistas para 
fratar el inevitable problema de los movimientos que se producen en 
la madera maciza al contacto con la humedart. Veremo.s tamhien co- 
mo se produce un cambio en la tecnica fruto de la tecnoloaia cam- 
biante v como la Imaaen externa de los muebles experimenta la 
influencia del gusto dominante de la epoca. Pero se trata de un cam¬ 
bio lento. La mavoria de los carpinteros eran artesanos mas que dise- 
nariores en el sentido actual del terming Harian obietos familiares 
con las mismas herramientas. los mismos metodos v los mismos mate- 
riales que sus padres v sus abuelos sabiendo de antemano cual habria 
de ser el resultado final. Solamente los talleres mas "vannuardistas" 


aeneraban disenos innovadores para clientes lo sufidentemente ricos 
como para poder paoar lo que hov llamariamos los “costes de desa- 
rrollo". Estas innovaciones habi'an de ser ensavadas v probadas antes 
de pasar a engrosar el repertorio de un carpintero normal. Un carpin- 
tero o ebanista de nuestros di'a.s puede hacer cosas peores aue seauir 
este ejemplo al tiempo que va adquiriendo las tecnicas prooias del di¬ 
seno en madera. Nadie pretende ahoaar la oriamalidad v desanimar 
a los carpinteros en su empeno por desarrollar su talento creativo. pe- 
ro seria un error ianorar toda la riqueza de la experience acumulada 
slmplemente evirando hacer lo que va se ha hecho antes. Antes de in- 
tentar romper moldes todo disenador debe esforzarse por intentar 
comprender el comportamiento de los materiales que ha eleaido v 
ricoc inten iar aprac.ai r,im b.cn cornu hab m do innc.iu n.ir s,j obieto 
una ve7 acabado. evitando los meros trucos visuales. _ 


FUNCION 

Mucho se ha escrito sobre el diseno funcional, pero para poder aprehen- 
der su sigmficado global, este concepto ha de ser analizado desde dife- 
rentes perspectivas. Un bloque macizo de madera puede servir 
perfectamente de taburete, pero un taburete bien disenado es algo mbs. 
Un taburete de bar sirve para sostener a una persona, y lo mismo se pue¬ 
de decir de un taburete de ordeno, aunque las funciones de ambos sean 
completamente distintas y por consiguiente de diferentes dimensiones. 
Los taburetes ^deben ser lo suficientemente ligeros como para poder 
cambiarlos de sitio o, en un edificlo publrco, deben ir fijados al suelo para 
evitar que se caigan y puedan bloquear de este modo una salida de in- 
cendios? jSe debe poder ajustar la altura de un taburete? iSe debe po¬ 
der plegar para guardarlo? jSe volcara con facilidad al sentarse alguien 
sobre el? El disenador ha de plantearse cuestiones de esta naturaleza pa¬ 
ra determmar cual debe ser el funcionamiento de un objeto en concrete 
y para ofrecer a continuacion soluciones de diseno basadas en las necesi- 
dades reales y no en las ideas preconcebidas. Pero induso entonces la so- 
lucion sera, casi con toda seguridad, un cierto compromiso. La solucibn 
perfecta es aquella que da respuesta a todas las cuestiones planteadas, 
aunque esta rara vez se encuentra. 


El hombre medio 

El disenador estadounidense Henry 
Dreyfuss fue el primero en adentrarse en 
el estudio de la antropometrla. Su libro 
"Disenar para personas" incluye dimen¬ 
siones detalladas de los tipos medios de 
hombre y de mujer. • 



Disenar para personas 

Para ser funcionales, la mayor par¬ 
te de los objetos de madera sue- 
len tener alguna reladon con el 
cuerpo humano. Al igual que su- 
cede con las diferentes especies, 
las personas difieren grandemente 
de un sujeto a otro en dimensio¬ 
nes, forma y peso y asi, cuando se 
diseha una silla para una persona 
en concrete hay que tomar cuida- 
dosas medidas "de su anatomia pa¬ 
ra asegurarse de que la silla le 
resultara comoda. Sin embargo, la 
antropometrla y la ergonomia, 
ciencias estadisticas que se ocupan 
del estudio comparativo del cuer¬ 
po humano y de su reladbn con 
el entorno, ofrecen a los disehado- 
res las dimensiones bptimas de 
muebles y de lugares de trabajo 
que se adaptan perfectamente a 
personas de altura y constitucion 
media. La mayoria de la gente se 
encuentra razonablemente como¬ 
da utilizando muebles fabricados 
segun estas medidas pero si se es¬ 
ta construyendo para un grupo es- 
pedfico de personas, como por 
ejemplo nlnos o ancianos, puede 
resultar necesario crear algunos 
elementos pensando en las necesi- 
dades de sus usuarios finales. En 
este capltulo, y cuando se estime 
necesario, se ofrecen datos antro- 
pometricos especificos 

Adaptabilidad 

Disenar algo para que resulte 
adaptable aumenta su utilidad. 
Un buen ejemplo de la adaptabili¬ 
dad incorporada son las literas 
que se pueden transformar en dos 
camas, y que adembs resultan es- 
pecialmente utiles en familias con 
ninos en crecimiento. Una silla er¬ 
gonomics de mecanografo se di¬ 
seha para que resulte comoda a 
personas de cualquier estatura; 
e igualmente una mesa de libro es 


un ejemplo de solidez unido al de 
adaptabilidad En una libreria, las 
baldas ajustables resultan mas uti¬ 
les que las fijas; e igualmente en 
un aparador, los cajones, las ces- 
tas o bandejas correderas pueden 
ofrecer una versatilidad mayor que 
simples compartimentos rigidos 

Necesidades estructurales. 

Nada que no haya sido construido 
correctamente dura mucho o fun- 
dona bien. Una mesa que cojea 
cuando se esta cortando un filete 
resulta molesta; una superfine de 
trabajo que vibra cuando se esta 
escribiendo a maquina acaba por 
distraernos; y una silla que, de re- 
pente, se viene abajo resulta muy 
peligrosa, y al mismo tiempo es un 
fastidio. Cualquier estructura de 
madera puede soportar un peso 
notable sin signos evidentes de 
distorsion siempre a condicion de 
que este disenada para contrarres- 
tar las tensiones y deformaciones a 
que estb sometida en el uso nor¬ 
mal. 

El armazon de las patas de una 
silla de travesarios tradicional nos 
sirve de ejemplo para ilustrar este 
prmcipio. Las cuatro patas van uni- 
das a la parte inferior de un asien- 
to macizo. 

Los travesanos de refuerzo hori 
zontales no solo evitan que las pa¬ 
tas se venzan bajo el peso que 
han de soportar sino que tambibn 
evitan que se separen entre si Los 
angulos de encuentra de los dife¬ 
rentes elementos estan disenados 
de manera que se refuerzan entre 
si frente a las distintas fuerzas que 
tienden a separarlos, fundamental- 
mente porque nunca se ejerce 
una fuerza directa sobre ninguno 
de los ensambles. Y si la silla se 
vuelca sobre las patas traseras, es¬ 
tas estan colocadas del modo mas 
idbneo posible para poder sopor- 
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tar el peso adicional en ese angu- 
lo De hecho, esta estructura se 
adecua a la perfeccion al fin que 
se persigue. 

Una balda con exceso de peso 
se comba y puede acabar por 
romperse, debido a la combina- 
oon de las fuerzas de compresion 
v de tension Pero si cortamos un 
listen de 50 mm., lo giramos 90 
grados y lo encolamos a la parte 
inferior de la balda, esta podra so- 
portar un peso mayor sin curvarse 
-al girar el Iiston del borde lo que 
hemos hecho ha sido construir 
una viga eficaz. Las traviesas sobre 
las que se apoya el tablero de una 
mesa o el asiento de una silla de- 
sempenan una funcibn semejantc. 
La carga que soporta una viga se 
transmite a los extremos sobre los 
que esta este apoyada, por ejem- 
plo las patas de una mesa o de una 
silla. Los ensambles existentes entre 
las traviesas y las patas deben po- 
der soportar las fuerzas de code (la 
presion hacia abajo de la carga a 
la que se oponen los soportes rigi- 
cfos). Este tipo de fuerzas se incre- 
mentan de manera considerable 
cuando a la estructura se le aplica 
una presion lateral, ejerciendo una 
fuerza de palanca sobre los ensam¬ 
bles. Un ensamble fuerte a espiga, 
o la lengueta de un ensamble a es- 
copladura y espiga pueden resistir 
este esfuerzo de palanca, y muy 
particularmente si la traviesa es lo 
suficientemente profunda como 
para ofrecer un razonable espaldon 
para los ensambles, y si se utilizan 
tajos encolados para reforzar la es¬ 
tructura por la parte interior de las 
traviesas. 

Los ensambles de un armario o 
de una caja resultan especialmen- 
te vuinerables a la preside lateral 
que hace que el armazon se mue- 
va, dando lugar a un paralelogra- 
mo. Sin embargo un panel 
posterior rigido, unas armaduras 
verticales o unos cartabones evita- 
ran que se produzcan movimien- 
tos en los ensambles, formando 
de esta manera una estructura rigi- 
da. Un peto o una traviesa pue¬ 
den servir para obtener el mismo 
resultado, y las armaduras en cru- 
ceta con elementos metbllcos evi- 
tan que una caja se mueva al un,t 
entre si los angulos opuestos me- 
diante diagonals. 



Efectos de una carga sobre una 
balda 



Un Iiston en el borde proporciona 



Las patas alternan la carga en 
una traviesa 



La presion lateral ejerce una fuerza 
de palanca en los ensambles 



Ensambles fuertes y tajos en las 
esquinas mantienen el armazon rigido. 



olcr.ldos Cll ' ' - ’I.! I d U M i . II '( 
irenesror l.is vei/as y lensn.-o ryocu- 
cidas por el uso normal. 


El respaldo casi perfecto 

Ur; respaldo ergonomico or al tiernpo 
rornodo y Some 




Una caja sin soportes se 
vendra abajo 


Cajas rigidas 

Par a obterrer una estructura 
rigida hay que refor/ar los 
ensambles de una caja o de 
un armario empleando una 
de los siguiences metodos 
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DISENO PARA LA SEGURIDAD 


Si cs posible utilizar algo de manera equivocada. de por seguro que 
alguicn acabara haciendolo. Con frecuencia la gente se pone de pie 
en el lado mas debit de la silia o utiliza los travesanos de refuerzo co- 
mo si de una escalera se tratara para llegar al ultimo estante de una 
librerfa. Y tambien resulra frecuente echar.se hacia atras sobre las pa- 


tas posteriores de la silia despues de una buena cena. Si bien es cier- 
to que las sillas no se construven con esa finalidad. hav que tener en 
cuenta estas posibilirtades en el proceso de diseno y. si fuera posible. 
hav que modificar su diseno oara reducir al minimo el riesgo de nue 
se produzcan este npo de accidentes._ 



VER TAMBIEN 


Los efectos de la palanca 

Con frecuencia la gente se sienta 
sobre las mesas Si las traviesas y 
los ensambles son lo suficiente- 
mente fuertes, la mesa solo pade- 
cera unas rozaduras o aranazos 
producidos por los remaches o los 
botones del bolsillo trasero. Pero si 
el tablero de la mesa esta al aire, 
como sucede con cl trampon de 
un escritorio, por ejemplo, ia pa¬ 
lanca que se crea sobre las bisa- 
gras es considerable, incluso 
simplemente apoyandose sobre 
este. Si hacemos suspender el 
trampon de unas tirantas metalicas 
de compas conseguiremos reducir 
el riesgo de deteriorar las bisagras 
Tambibn podemos emplear unos 
apoyos especiales que salen del 
escritorio para sostener el trampon 
desde abajo. Con ambos sistemas 
conseguimos adelantar el punto 
de apoyo efectivo, alejandolo asi 
de la linea de la bisagra, haciendo¬ 
lo avanzar sobre el borde delante- 
ro del trampon para de esta 
manera reducir la palanca. 

Si la puerta de un aparador o de 
un armario de cocina da sobre 
una hilera de cajones cercana, se¬ 
ra tan solo cuestion de tiempo que 
la esquina de un cajon mal cerra- 
do actue como punto de apoyo 
para hacer saltar las bisagras de la 
puerta. Si no puede modificar la 
colocacion de la puerta o de los 
cajones, utilice unas tirantas para 
evitar que la puerta abra mas de 
90 grados. 


Estabilidad 

Los mueble, en circunstancias nor- 
males pueden resultar estables pe¬ 
ro preguntese si pueden volcar 
con facilidad. Una silia de comedor 
sera estable siempre a condicion 
de que su centro de gravedad se 
mantenga dentro de un area defi- 
nida por los cuatro puntos de en- 
cuentro de las patas con el suelo 
j I), pero si al echar la silia hacia 
atras el punto de gravedad se des- 
plaza fuera de ese area |2) la silia 
se volvera inestable y caera. Esta es 
la razon por la que, por lo general, 
las patas posteriores de las sillas se 
inclinan hacia atras (3) de manera 
que pueda quedar en equilibrio in¬ 
cluso cuando se vuelca ligeramen- 
te hacia atras (4). 

Una comoda puede resultar peli- 
grosamente inestable si se dejan 
todos los cajones abiertos al tiem¬ 
po Sin embargo, un armario pe- 
queho que tenga una gran base, 
tiene el centro de gravedad relati- 
vamente bajo y se mantendra en 
equilibrio salvo que sea volcado 
de manera deliberada. Un bargue- 
no de mbs altura habra de ser fija- 
do al suelo o a la pared mediante 
tornillos. Del mismo modo, las 
grandes y pesadas puertas de los 
armarios roperos, que harian que 
estos se vencieran hacia delante, 
sueten ser correderas en lugar de 
con bisagras. 


manufaeruracios 


Construct idm do 

tasrido'es y pancics 66,70 


1 Silia estable 


Un trampon sin soporte fuerza las 
bisagras , t 


2 Silia inestable 


FULCRO 


CARGA 


El efecto palanca 

Si se hace palanca con una 
puerta contra un cajon pue¬ 
den saltar las bisagras. 


Las tirantas reducen el efecto 
palanca t- t • * ■ 


CARGA 


3 Las patas posteriores 
ligeramente inclinadas sirven 
para ampliar la base de la 
silia r 


Escritorio de roble 

Los apoyos de trampon extrar- 
bles empotrados en el nrma- 
zon (abajo) sirven par a 
sostener un trampon con re- 
vcstimiento de cuero (centro). 


Los apoyos de trampon tienen un 
efecto semejante 


4 El centro de gravedad 
actua dentro del area de la 
base 


Silia de patas abiertas 

La amplia base de esta ro- 
busta silia de brazos evita 
que la misma se vuelque 
de manera accidental. 





DISENANDO CON LA MADERA "IN MENTE 


Evitar detalles peligrosos 

Incluso los detalles mas pequenos 
pueden provocar lesiones graves. 
Reflexlone sobre el hecho de dejar 
bordes o esquinas puntiagudas, y 
mas concretamente si se encuen- 
tram a una altura en la que pue- 
dan tropezar los ninos. Los 
tableros redondos suelen ser segu- 
ros, siempre a condicibn de que se 
bayan eliminado los bordes afila- 
dos mediante un pulimentado, 
aunque resulta aconsejable ence- 
rrar los tableros rectangulares de 
cristal dentro de un marco rebaja- 
do. 

Los bordes afilados resultan aun 
peores si se cierran con un movi- 
miento de tijera. Atraparse los de- 
dos con una caja de tapa 
profunda es muy doloroso, como 
poco: pero si este accidente se 
produce con una silla plegable, las 
consecuencias pueden ser mucho 
mas graves. 

Una silla giratoria de despacho 
con brazos es un riesgo menos 
evidente. Tiene que existir espacio 
suficiente para los nudillos entre 
los brazos de la silla y el tablero de 
la mesa si se pretende evitar una 
desagradable sorpresa al mover la 
silla para levantarse. 

Si los tiradores sobresalen pue¬ 
den rasgar la ropa aunque no lle- 
guen a provocar ningun tipo de 
dano flsico, as! pues, elija tiradores 
lisos y redondeados o coloque al- 
dabillas. 


Detalles de seguridad 

Los tiradores integrados en el cajon pue¬ 
den ser una caracteristica segura y llama- 
tiva. 



En principio la mavoria de los factores relaclonados con la funcionali- 
dad v la seguridad se pueden aollcar a cualquier tioo de material aue 
este utilizando pero cuando se esta disenando sobre madera. hav 
que tener presente que esta siaue absorbiendo v expulsando hume- 
dad en funcion del grado de humedad del entorno. con indepen- 
dencia del tiempo que lleve cortada del arbol. Si sacamos una 
comoda de un siolo de antlauedad de una habitacion v la colocamos 
al lado de un radiador. senuira secando.se: v si la devolvemos a su 
ubicacibn anterior, absorbera humedad del aire. El problema que se 
l e plantea al carpintero es el de los cambios en las dimensiones de la 
madera que se producen con estos intercambios de humedad. la 
madera se contrae al perder agua v se expande al absorberla. Si se 
imoide de alguna manera este movimiento. la madera se abre o se 
comba. Otro asnerto de la artividad del disenarior es el de tener en 
cuenta estos movimientos sin detrimento del trabajo finai. _ 


El movimiento de la madera 

Los movimientos diferenciales que 
se producen incluso en el interior 
de un unico trozo de madera a 
menudo son causa de problemas. 

Debido a la estructura del grano 
de la madera, un tablero macizo 
se contraera o se extendera mas a 
lo ancho que a lo largo |I). 
Si construimos una caja con cuatro 
trozos de madera semejante, 
uniendo las esquinas de manera 
que en todas ellas el grano discu- 
rra en la misma direccion, todos 
ellos experimentaran el mismo mo¬ 
vimiento y no se producira ningun 
tipo de distorsion o de deterioro 
( 21 - 

Si fijamos otros componentes 
fuertemente, pero con el grano 
discurriendo en direccion contraria 
al de las paredes de la caja, esto li¬ 
mitary el movimiento natural de la 
caja hasta que el resultado de es- 
tas tensiones se evidencie en for¬ 
ma de rajas o fendas que se 
producen en el sentido de la fibra 
(3), La solucion a este problema 
consiste en establecer un mode 
para fijar los componentes me¬ 
diante anclajes, como por ejemplo 
tornillos ranurados, que posibilitan 
el movimiento de los diferentes 
elementos. 

Un sistema habitual para hacer 
frente a este problema en el caso 
de los paneles de madera maciza 
consiste en unir los diferentes ele¬ 
mentos mediante ranuras, nunca 
encolados. Este es el principio ba- 
sico que se emplea en la construc- 
cion con bastidores y paneles. 



1 La contraction es mayor 
transversalmente 



detienen el movimiento hasta que 
las fendas ponen de manifesto las 
tensiones. 



Disimular los efectos del 
movimiento 

Los disehadores expenmentados 
suelen utilizar algun tipo de truco 
optico cuando prevbn que los mo¬ 
vimientos de la madera puedan 
afectar a los detalles de cualquier 
trabajo. La delantera de un cajon 
puede ajustar como un guante al 
salir de la carpinteria pero, pasa- 
dos tan solo unos meses, se puede 
producir una separadon desagra¬ 
dable. Una moldura estrecha fija- 
da o cortada en torno a los bordes 
de esta o del armazon circundante 
basta para disimularla (I). 

Tambibn se puede hacer una ha¬ 
cer deliberadamente esta separa- 
cion, siendo consciente de que, 
en cualquier caso, se va a produ¬ 
cir. Asi por ejemplo, el movimiento 
entre los componentes de los pa¬ 
neles machihembrados resulta im¬ 
perceptible debido al fuerte ritmo 
lineal que se crea de manera deli- 
berada gracias a los ensambles 
abiertos |2). 

El borde de un tablero de mesa 
que quede justo en el borde de 
las traviesas puede parecer hermo- 
samente recto en un primer mo- 
mento, pero este efecto queda 
anulado tan pronto como el table¬ 
ro se contraiga (3). Un rebajo he¬ 
cho en la parte superior o una 
traviesa crean una gran linea de 
sombra haciendo invisible este 
movimiento (4). Tambibn se puede 
dejar que el tablero sobresalga por 
encima de la traviesa (5) o se pue¬ 
de hacer una moldura y retran- 
quear el borde del tablero con 
relacibn a la cara de la traviesa (6). 

Para evitar el problema 

Es completamente admisible que el dise¬ 
nador utilice tableros manufacturados es¬ 
tates para la fabrication de armarios o de 
tableros de mesa, evitando de esta mane¬ 
ra el problema de contraccion que se da 
en los paneles de madera maciza. 




o 


1 Para disimular una separacion 



2 Una caracteristica intencionad 



3 La contraccion anula el 
efecto positivo de un tablero 




6 Tablero de mesa 
retranqueado. 
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PRINCIPIOS DE LA CONSTRUCCION DE SILLAS 


VER TAMBIEN 


Colocacion de tormlios 

i 19 

Cajas y espigas 

226-234 

Ensambles a espiga 

236-237 

Tornillos 
para madera 

304-305 

Bisagras 

306-307 




Desde hace sialos. y con una forma u otras. la clasica silla recta de 
comedor ha estado presente en nuestras casas v los principios basi- 
cos de su djseno no se han modificado aun. La silla debe sostener al 
usuario en una position en la que este. al comer o al trabaiar. se 
sienta comorio v si feta tiene brazos. se pueda levantar v sentar sin 
dificultad. Debe ser lo suficientemente fuerte como para resistir el pe¬ 
so de una persona v al tiempo lo bastante liaera como para poder 

DISENO DE UNA SILLA COMODA 

Para construjr sillas que resulten suficientemente comodas para la mayor 
parte de la poblacion, los disenadores basan su trabajo en unas dimen- 
siones normalizadas recomendadas, pero para confirmar la altura, forma 


moverla sin esfuerzo. A orimera vista puede parecer que sea pedir rie^ 
masiado pero existen una serie de "principios' tradicionales que re- 
suelven estos oroblemas admirablemente. v a los que siempre 
vuelven disenadores v artesanos. Existen infinidad de combmaciones 
pero los eiemplos de construction de sillas que se incluven a conti¬ 
nuation. nos han de servir como puntos de arranque a partir de los 
cuales desarrollar nuestros propios disenos. _ 


y angulo precisos de los componentes de una silla, puede resultar nece- 
sario confeccionar un modelo a escala de los elementos fundamentales, 
o verificar y modificar determinados detalles conforme el trabajo avanza. 



Altura de los brazos 

Entre 200 y 250 mm. por en- 
cima del asiento. 

Los brazos de una silla sirven 
para apoyar el antebrazo a 
una altura que resulte c6mo- 
da; sirven igualmente para 
apoyarse a I sentarse o levan- 
tarse. Los brazos abiertos per- 
miten acercar la silla a la 
mesa. 


Altura del asiento 

Entre 390 y 430 mm. 

Si la traviesa frontal es dema- 
siado alta, la parte posterior 
de los muslos se vera oprimi- 
da, mterrumpiendo el flujo 
sanguineo hacia las piernas. Si 
el asiento es demasiado bajo, 
los adultos tendran problemas 
al sentarse y al levantarse de 
la silla. 


Acolchado 

El acolchado aumenta la comodidad de 
la silla,..siempre a condicidn de que este 
firmemente sujeto. El ideal suele ser go- 
maespuma densa o un acolchado tradi- 
cional de fibra vegetal correctamente 
colocado en un asiento firme (arriba). 


Anchura del asiento 

i De 430 a 450 mm. 

La anchura del asiento con frecuencia 
es mayor en la parte anterior del mismo 
que en la posterior para dejar mas es- 
pacio para las piernas y la ropa, al tiem¬ 
po que queda espacio para los codos 
en la parte posterior. 


del respatdo 

20 y 25 grados desde la 


Un respaldo recto ofrece cons- 
tituye un firme sosten para to- 
da la espalda, aunque si este 
estS demasiado indinado la 
persona que este sentada d^ 
bera deslizar la cabeza hacia 
delante, provocando un cierto 
dolor en el cuello derivado del 
esfuerzo de mantener la cabe 
za erguida. 


Colocacion del respaldo 

Entre 100 y 200 mm. de altu¬ 
ra y 150 y 180 mm. por enci- 
ma del asiento. 

En el respaldo se debe apoyar 
la mitad de la espalda, lo que 
se denomina la regidn lum¬ 
bar. 


Angulo del asiento 

| Entre 5 y 8 grados a partir de la hori- 
' zontal. 

‘ Normalmente el asiento suele estar lige- 
ramente inclinado hacia atr^s, para evi- 
tar que quien este sentado se escurra 
fuera de la silla. No obstante, en una si¬ 
lla de despacho o de mecanografo el 
asiento suele ser piano para que el 
usuario pueda indinarse hacia delante 
stn esfuerzo. 


/ 


Si el asiento fuera demasiado profundo, 
se ejerceria presion socre la parte poste¬ 
rior de las piernas; si quien esta sentado 
se adelanta para superar esta molestia, 
entonces el respaldo haria presion sobre 
los omoplatos. Un asiento que sea dema¬ 
siado poco profundo puede hacer que la 
silla sea inestable. 
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SILLAS DE ARMAZON 

Estas sillas de armazon son la forma mas versatil de las sillas de come- 
dor. Las cuatro traviesas del bastidor del asiento van unidas a las patas 
en cada una de las cuatro esquinas de la estructura, a I tiempo que las 
patas traseras se prolongan verticalmente para dar as/ mayor consisten¬ 
ce al respaldo de la silla, El asiento puede ser de tapicer/a, de rejilla o 
de mimbre, de anea v tambien cuede ser de madera maciza. 
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SILLAS APILABLES 

Al ser el bastidor del asiento muy 
estrecho, las patas traseras tienen 
espaao suficiente como para co- 
locar una silla encima de otra pa¬ 
ra guardarlas. 
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VER TAMBJEN 

Diseno de 
una silla comoda 

50 

Ensamble a cola 
de pescado 

163 

Empalme biselado 

218 

Cajas y espigas 

226-234 

Ensambles a espiga 

236-237 

Curvado al vapor 

251-253 

Curvado por laminado 254-256 

Tornillos para madera 

304-305 





ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Sillas apilables 


Ensamble las patas 
traseras y la traviesa 
posterior, coioque a 
connnuacion la traviesa 
superior 

Ensamble ias pates 
delanteras y In traviesa 
delantcra del bastidor 
Encole el respaldo a !a 
traviesa superior y ei 
asiento de comracha- 
pado al arma/on de la 
silla 
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Este tipo de silla se caracteriza por las traviesas curvas de so- 
porte del respaldo 


ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Silla estilo Luis XV 


• Monte el armazon del 
respaldo. incluidas las 
traviesas de refuer/o 

• Arme el bastidor del 
asiento 

• Arme las restantes 
traviesas de refuerzo y 
las patas delantcras 

• Ensamble el bastidor 
del asiento y las patas 
delanteras, a continua¬ 
tion fijelo en las ranuras 
de las patas traseras y 
refuercclo con espigas 
pasantes 

• Antes de poner un 
asiento de mimbre apli- 
que el acabado a la silla 
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OTROS RESPALDOS 

Tres respaldos dasicos quo se pueden 
adapter a las sillas de armazon y j^las 
apilables 
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SILLAS CURVADAS 

Las sillas curvadas se fabrican uniendo con pernos o tornillos una se- 
rie de piezas de haya curvadas con vapor. Este tipo de sillas resultan 
muy reslstentes y eldsticas siempre a condicion de que los andajes no 
puedan aflojarse 
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ORDEN DE 
CONSTRUCCION 

Silla laminada 

• E 1 laminar 

0 del arma- 

zon, del < 

siento y del 

respalcfo sc 

hace por se- 

• Encore J 
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piezas par 
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ORDEN DE 

CONSTRUCCION 

Silla curvada 

• Labre y curve ai vapor 
las diferentes piezas por 
separadc 

• (Jna con urns pernos ci 
respaido a I bastidor cir¬ 
cular del asiento 

• Emsamblc las paias de- 
lameras al basridor cir- 
cular 

• Arornil.'e ia Iraviesa cir¬ 
cular de refuerzo a la.s 
cuatro paras 

• Coloque los brazes si !os 
hub'cro 
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SILLA DE RODILLAS 

Muchas dc las ideas preconcebidas sobre 
el diserio de sillas se han visto modificadas 
recientemente En las sillas ‘de rodillas* el 
peso del cucrpo descansa sobre las rodillas, 
mejorando la poslura y aliviando la presion 
sobre la parte Inferior de la espalda. 
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SILLAS DE TRAVESANOS 

La silla de travesanos, y las multiples variaciones sobre ese mismo te- 
ma, es un mueble de proporciones hermosas y de gran funcionalidad 
que ha ido evolucionando en toda Europa y America a manos de car- 
pinteros experimentados. Su rigidez y su fortaleza se apoyan en el he- 
cho de que sus numerosos componentes se reparten entre si la carga 
de tal modo que las fuerzas que se ejercen sobre su estructura nunca 
son suficientes como para desamblarla. Las sillas de travesanos se han 
construido siempre con densas maderas locales, como por ejemplo 
haya, roble, olmo o fresno, que se ablandan con facilidad al vapor an¬ 
tes de curvarlas para fabricar las versiones de respaldo curvado de esta 
silla. 


SILLA DE TRAVESANOS DE 
RESPALDO ESCALONADO 

Todos los travesanos del respaldo 
estan ensamblados a esplga ciega 
en las patas rorneadas. 
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PRINCIPIOS DE LA CONSTRUCCION DE MESAS 


La mesa, a oesar de no ser mas aue una suDerficie lisa sostenida a 

hasta lleaar a verdaderos eierdcios de escultura funcional. pero quiza 

una altura comoda Dara comer, estudlar. escribir a maauina o oara 

el mavor derroche de inaenio ha Ido diriaido a encontrar sistemas 

servir cafe, ha sido la causa de aue los disenadores dediauen una 
considerable eneraia creadora a este tioo. aoarentemente sencillo. 

sencillos para aumentar el ramano de las mesas compactas oar a 
aauellos momentos en los aue surae la necesidad de acomodar a 

de mueble. Han exQerimentado con los tableros. para ver cuales son 

muchas personas. Los eiemolos aue se induven a continuation ilus- 

las dimensiones v la forma mas aproDiada Dara una cena normal: 

tran los sistemas tradicionales. v se Dueden aplicar tanto a mesas 

han exDerimentado tambien con el armazon. desde el de estructura 

arandes como oequenas. laualmente se describen tambien los meca- 

mas recta par a que auede un mavor espacio libre Dara las piernas 

nismos basiros de las mesas Dleaables v extensibles. 


DISENO DE UNA MESA FUNCIONAL 


Comer en una mesa de comedor puede ser una actividad social muy 
agradable o puede ser toda una pesadilla porque las rodillas esten dema- 
siado doblados o los codos demasiado juntos, en funcion del espacio 
que el disenador haya previsto. La mayoria de las personas pueden escri- 
bir o dlbujar con comodidad a la altura de una mesa de comedor pero 


MESAS DE COMEDOR 

I Movimiento de la silla 

700 mm. 

Hace falta un cierto espacio para 
1 poder levantarse de la mesa. 

Altura de la mesa 

700 mm. 

Se trata de una altura comoda pa¬ 
ra una mesa de comedor aunque, 
si se come en un cuenco y con pa- 
lillos, sera mas fScil hacerlo a la al¬ 
tura de una encimera de cocina, o 
sentado con las piernas cruzadas 
en una mesa que este situada a 
poco mas de 300 mm. del suelo 

Espacio para los codos 

600 mm 

Este es un espacio suficiente para 
que una persona adulta utilice el 
cuchillo y el tenedor sin molestar a 
quien tenga a su lado. 

1 Espacio para las piernas 

I 600 mm. 

1 Deje al menos este espacio entre 
la traviesa de la mesa y el suelo. 

Espacio para las rodillas 

250 mm. 

•Esta es la distancia minima que de- 
be haber entre el borde del table- 
ro y las patas de la mesa para 
poder acerca la silla a la mesa. 

Mesa de comedor 
rectangular 

. Para sentar a seis personas comoda- 
1 mente en una mesa rectangular es¬ 
ta debe ser de al menos, 1,5 x I m. 

Mesa de comedor circular 

En una mesa de comedor circular 
de tan solo 1 m. de diametro pue¬ 
den caber hasta cuatro personas. 
Para que quepan seis personas el 
diametro ha de ser de 1,2 m. y de 
1,5 m. para que quepan ocho. 


MESAS DE TRABAJO 

Altura del tablero 

700 mm. 

El tablero debe estar a la misma al¬ 
tura que el de la mesa de come¬ 
dor. 

Maquina de escribir y 
ordenador 

■650 mm. 

El tablero debe estar 50 mm. por 
debajo de (a media de la mesa, 
para poder colocar con comodi¬ 
dad la maquina de escribir o el or¬ 
denador. 

Alcance maximo 

;475 mm. 

Una persona sentada debe poder 
alcanzar una estanteria situada so- 
bre la mesa a esta altura. 

MESAS AUXILIARES 

De 300 a 600 mm. 

La altura de las mesas auxiliares, o 
mesitas de cafe var/a con frecuen- 
cia. Las mesas mas bajas suelen te- 
ner un aspecto mas estilizado, 
aunque pueden ser demasiado ba¬ 
jas como para resultar comodas. 


1,5 m 




Disposition de asientos en una 
mesa de comedor 


antes de disenar una mesa para que alguien trabaje en ella, hay que sa¬ 
ber si va a utilizar una maquina de escribir o un ordenador, puesto que, 
al menos una parte del tablero de la mesa ha de estar a una altura algo 
inferior para que el teclado quede al nivel optimo. 
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PARA ESCRIBIR A 
MAQUINA 
650 mm 












CONSTRUCCJON 
Mesa de bastidor 
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Torno 

192-203 

Cajas y espigas 

226-234 

Espigas caladas 
con curia 

229-234 

Ensambles a espiga 

236-237 

Ensambles a cola 
de milano 

238-245 




MESAS DE ESTILO CASTELLANO O PROVENZAL 

Este tipo de mesas resultan muy adecuadas como mesas de comedor y 
como mesas de cocina Suelen construirse con fyaciones desmontables 
para facilitar su transporte. Los armazones, de tamano considerable, de- 
ben estar especialmente bien construidos para evitar que la mesa se 
mueva. Coloque un tablero grande sobre el armazon y fljeio con escua 
dras de ajuste Los tableros de alma maciza se pueden unit mediante 
tornillos que atraviesen las travlesas superlores del armazon, 

j 9 TA&UMQ de. alms, macud 
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MESAS AMPLIABLES 
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Un sistema para conseguir una mesa con tablero de dimensiones varia¬ 
bles es el de grandes alas que van unidas mediante bisagras al tablero, 
Cuando se levantan las alas estas quedan apoyadas en patas o soportes 
pivotantes. 
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ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Mesa ampliabie 
dc verja 


• Monte la verja pivotante 

• Arme los dos armazones 
laterales, colocando las 
verjas entre las traviesas 
y deje que la cola se¬ 
gue. 

• Ensamble los armazones 
laterales con las traviesas 
pequenas colocando en 
ultimo lugar la traviesa 
superior del cajon. 

• Coloque las correderas 
del cajon 

• Una las alas a! efemento 
central del tablero 

• Fije el elemento central 
del tablero al armazdn 
de la mesa 
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MESA DE FALDONES 

La mesa' de faldones toma su nombre 
de aquelias partes del tablero que vre- 
nen a completar ias dimensiones de 
este. 
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MESA PEMBROKE 

Se trata de una pequena y refinada mesa 
ampliable. Las alas se apoyan en unos so 
portes de madera unidos con bisagras. 


mm£5A *ARMA2 dV 

LATERAL / lAT£f\AL 



rSoPoKrf coy 

-T i/vrA H <HARW£IA 


)imm vxmwEiA 

j&roi vvir fa $opor% 
al driridtin cl£ ?d 
fnt5d lo rvtjoryori 
l&b-tsagtej heohss 
en -myder <3 


>$on kt£ 


H BJA 

EXTNk&lS 

rn?Av/£jA 

AATFRAL 

Pata 


los ‘0mr& pa w urns sc 

"dejfr&n porim mmsalttrnv pw- 
licddds en les toviiMs fjlcrdfa- P* 
' ese mode fa dowries se sU nesn 


VARIACIONES SOBRE 
UN MfSMO TEMA 

La hoja suplementaria (que a veces lie 
va bisagras para que resulte mas facil 
de guardar), puede esconderse en el 
armazon de la mesa, bajo las otras dos 
hojas, ruando no se utilice. 


ORDEN DE : 
CONSTRUCCION 
Mesa Pembroke 


• Arme los armazones la¬ 
terals y deje que la co 
la seque 

• Una estos a las travlesas 
laterales colocando en 
ultimo lugar ia traviesa 
superior del cajon, 

• Atornille y encole los so 
portes a las travlesas 

• Coloque las correderas 
de los cajones 

• Haga y coloque el cajon 

• Una las alas al elemento 
central del tablero 

• Fije el elemento central 
del tablero al armazdn 
de la mesa 


ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Mesa de libro 


• Monte el armazon como 
si se tratara de una me¬ 
sa normal de armazon 

• Atornille las gulas de los 
soportes al travesano 
central y a continuation 
atornille este a las travie- 
sas laterales. 

• Atornille y encole los so¬ 
portes al reverso de ca- 
da una de las hojas. 

• Coloque los soportes en 
las ranuras practicadas 
en las traviesas laterales. 

• Atornille y encole los ta¬ 
cos de fijacidn de la par¬ 
te posterior del tablero 

• Coloque el tablero so- 
bre la mesa de manera 
que el taco de madera 
encaje en la ranura del 
travesano central 
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MESAS DE TABLERO ABATIBLE 
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En,samples a cola 


de milano 

146,774 

E.nsarnble de horquil), 

c’ 235 

EnsamPIcs s caja 
y espiga 

226-734 

Espigas raiadas 
con curia 

777.779 

Bisagras 

306-307 

Junta de rhamelas 

307 

1 


Uno de los sistema para reducir la superficie del tablero de una mesa 
cuando no se esta utilizando esta consiste en doblarlo por la mitad 
mediante unas bisagras, de tal modo que una mitad del tablero se 
pueda colocar sobre la otra mitad. 


MESA CONSOLA 

Una mesa consola se puede convcrtir 
en una pequena mesa de comcdor 
accionando las dos paras traseras, pro- 
vistas de juntas de chamela, y atarien- 
do el tablero con unas bisagras. 
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ORDEN DE 
CONSTRUCTION 
Mesa "consola" o de 
pared de media I una 


• Hacja una traviesa curva 
o ,'am;nada y ensamble- 
ia con la traviesa poste¬ 
rior recta. Coloque el 
travesano centra 1 . 

• E.nsarnble las patas de 
larueras a la traviesa 
curva 

• Maga una traviesa con 
juntas de charnel; para 
las patas pi votaries 

• Una las patas pivorantes 
a los extremes de sus 
traviesas 

• Arorm'ie y encoic las pa¬ 
tas pivotanies a !a travie¬ 
sa posterior recta 

• Una las dcs mitades de) 
tablero con bisagras. ri¬ 
te una de estas muaaes 
al armazon ac la mesa. 
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MESA DE LIBRO 

i-si.i mesa dc libro cuadrada se trans- 
iorma en una gran mesa rectangular. 
H tablero, que debe ser un tablero 
rnanufacturado estabie, pivota en una 
de las esquinas y se desdobla. 
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Las pequerias mesas auxiliares 
pueden tener un tablero que se 
coloque en position vertical para 
cuando no se utilizan. 




Mecanismo pivotante 

En las esquinas del bastidor se ensam- 
blan cuatro soportes a tapon piano. Una 
clavja metalica, que va atornillada en la 
parte inferior del tablero se introduce en 
1.1 piaca de cada uno de los soportes del 
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• Una las patas a la co¬ 
lumns 

• tncole el bloque de ma¬ 
de, r a sobre la columna y 
coloque las curias 

• Aromille un soporte a! 
tablero y encajeic en 
una ae las ciavijas pivo- 
tantes. A coniinuacion 
coloque el segundo so- 
porfc en su lugar y ator- 
ru’llelo al tablero 
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CONSTRUCCION DE ARMARIOS 


Como norma general la aente suele ser ordenada por naturaleza y 
por ello necesita una gran diversidad de muebles para tener sus co- 
sas fuera de la vista. Incluso las colerciones de libros. de discos o de 
cintas maanetofonicas que se colocan en simples estantes han de es- 
tar ordenados de manera sistemafica para poder coger uno en con¬ 
crete sin necesidad de realizar una busqueda prolonaada. Por lo 
general, cuando hablamos de los diferentes muebles que se utilizan 
para guardar cosas. solemos referirnos a ellos utilizando nombres es- 
pecificos como ropero. comoda. libreria o aparador que indican su 
funcion e incluso su localization en la casa. Hov en dia son muchos 


los disenadores que ven cstas clasificaciones como restrictivas y que 
prefieren utilizar estanterias. cajones v armarios con combinaciones 
inusuales. siempre con tal de conseguir una utilization del espacio 
mas conveniente v espccifica. va sea en la coclna. el dormitorio, en el 
despacho o en cualquier otro sltio. En las siguientes paglnas se des- 
criben e liustran diferentes sistemas para la construccion de estantes. 
calones v armarios. de manera que usted pueda utilizarlos. Individual 
o combinadamente. para diseiiar aquel sistema para guardar sus co¬ 
sas aue meior satisfaaa sus oropias necesidades, _ 


DISENO DE ARMARIOS ACCESIBLES 

Plamfique sus sistemas de almacenamiento utilizando las dimensiones re- 
comendadas que hacen que una persona de constitucion normal pueda 
alcanzar la balda superior, o llegar hasta el fondo de un armario o de un 


cajon sin necesidad de esforzarse. 

Altura maxima de los 
estantes 

Entre 1,8y 2 m. 

1 Un adulto puede alcanzar una bal¬ 
da que este situada a esta distan¬ 
ce del suelo. 

Estante a la altura de los 
ojos 

Entre 1,5 y 1,7 m. 

Coloque un estante a esta altura 
para guardar libros, archivos, cintas 
magnetofonicas o cualquier otro 
objeto que desee ver con facilidad. 

Aicance maximo por encima 
de una encimera 

1,05 m. 

Un adulto puede alcanzar una bal¬ 
da que se encuentre situada a esta 
altura Inclinandose por encima de 
una encimera de cocina normal 

Aicance optimo por encima 
de la encimera 

900 mm. 

Guarde los objetos de uso fre- 
cuente a esta altura, 

'Altura minima por encima 
de la encimera 

.450 mm. 

Los estantes y armarios situados 
por debajo de este nivel le impedi- 
ran ver con claridad el fondo de la 
encimera y dificultaran el uso de 
batidoras y de otros utensilios. 

Altura normal de la 
encimera 

900 mm. 

Una persona adulta podra trabajar 
con comodidad estando de pie si 
la encimera o el mostrador esta si- 
tuado a esta altura. 

Profundidad de la encimera 

600 mm. 

' La mayoria de los electrodomesti- 
cos (lavadoras, lavavajillas, etc.) cs- 
tan disenados para colocarlos bajo 
una encimera de esta profundidad. 


Profundidad de los armarios 
de pared 

300 mm. 

Esta es la profundidad ideal para 
los armarios de pared que van co- 
locados sobre la encimera. 

Agacharse ante un armario 

.1 m 

Deje siempre este espacio delante 
de un armario bajo. 

Zona de transito segura 

900 mm. 

En las cocinas, y en los talJeres, en 
los que hay mucha gente siempre 
se producen accidentes. Dejc 
siempre esta anchura como pasillo 
de transito de seguridad y anada 
450 mm. para que quede sitio pa¬ 
ra una persona de pie colocada 
junto a la encimera. 

lAcceso a los cajones 

! 1,25 m. 

Es necesario este espacio para que 
una persona pueda arrodillarse 
delante de un cajon abierto. 

Espacio para colgar 

1,25 m. 

Este es el espacio que debe que- 
dar por debajo de la barra para 
que quepan los vestidos y los abri- 
gos largos. 

850 mm. 

Las chaquetas y las faldas se puee 
den colgar en este espacio. 

600 mm. 

En un armario de esta profundi- 
dad se puede guardar ropa colga- 
da en un barra. 

Dimensiones de un cajon 

De 425 a 500 mm 
Haga los cajones o los entrepahos 
con esta profundidad de manera 
que puedan caber, dobladas, fal- 
clas, jerseys y loallas. 
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ORDEN DE 
CONSTRUCTION 
Armario moderno 


• Coloque la irav'esa del 
peto en cl panel inferior 

• Fije las don pancles Sate- 
rales al pane! inferior 

• Coloque el pane! central 
(parfido'-j y a •contmua- 
cion el {echo del arma 
:io. Dtge. 1 secar la co/a. 

• Coloque la trasera 

• Cuelgue las puerias 


IddoS Mil psflidof 


cmsTryyt del wifsmo nfd 

















































































• vmbcmte EN EL cHmtiw M pOERTfiS AECT& 

(peie can roi iENtnio 
CKtfZAW 

^Or 


PUERTAS RECTAS 

Esie I'po dc puerra es senctllo de hater y 
de aparienda dara. Por lo genera' se hace 
chapeando un tablero manufadorado y 
anadiendole un cubrecantos. 
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PUERTAS CORREDERAS 

Si una puerta pesa demasiado co- 
mo para ir sostenida en una bisa- 
gra, o si el espacio para abrirla es 
myy reducido. es mejor hacerla co- 
rredera. Son varios los mefodos 
que se utilizsn par a ello, desde ra- 
nuras en la madera, para las puer- 
tas de cnsial o de contrachapado, 
hasta mecanismos deslizantes espe- 
clficos para las pesadas pucrras de 
armarios. Aqui tan solo se muestra 
una pequena selection. 
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PUERTAS DE ARMARIOS 




VER TAMBIEN 

Diseno de armarios 

5, 

Construccion de cajones 233 

Fresadoras etectricas 

140-146 

Cajas y espigas 

226-234 

Ensambles a 
cola de milano 

238-245 

Bisagras 

306-307 

Tiradores 

310 

Tirantas 

310 






t'PoEfJA 


TIRANTAS PARA PUERTAS 
DE TRAMPILLA 

Una tiranta, o un par de tirantas blo- 
quean automaticamente la puerta a I le- 
vantarla, y se desbloquean levantando 
ligeramenie la puerta antes de bajarla 
totalmente. Tambien existen tirantas de 
fried 6n que impiden que las puertas se 
cierren de golpe. 
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PUERTAS PLEGABLES 

Las puertas plegabies se instalan con un 
sistema especial de rodillos. Son utiles 
cuando no se dispone de mucho espa- 
cio, y permiten acceder a todo el espa- 
cio del armario, a diferencia de las 
puertas correderas que dejan cerrado, 
al menos la mitad del armario. 
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TAMBOR 

El tambor es una alternativa atractiva, 
aunque complicada, para una puerta. 
Se hace a base de pequenas tiras de 
madera solapadas que van encoladas a 
una tela. Con este sistema se consigue 
una adaptacibn perfects a las lineas de 
un escritorio que tenga el techo curvo. 
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COMODAS 



La construccion de una comoda, y muy especialmente si es de madera 
maciza, es una tarea mucho mas complicada que la construccion de un 
aparador que tenga las mismas medidas y siga el mismo sistema de cons- 
trucrion. Tambien se requiere una precision mucho mayor para que los 
cajones encajen bien y funcionen siempre con suavidad. 
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CONSTRUCCION EN MADERA 
MACIZA 

Una comoda de madera maciza se cons- 
truye igual que un aparador de madera 
maciza, aunque ha de inciuir cajones, tra- 
viesas, gui'as de corredera de tal manera 
que no obstaculizan el trabajo normal dc 
la madera. Los cajones apoyados sobre 
correderas discurren por unos listones fija- 
dos a los paneles laterales. 
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ORDEN DE 

CONSTRUCCION 

Comoda 

de madera maciza 
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• Una los dos paneles late 
rales con las traviesas de 
cajones grandes. A con- 
tinuacion ensamble a co¬ 
la de milano el fondo. 

• Fije el pilote anterior a la 
traviesa del cajon. Des¬ 
pues de unir las dos tra¬ 
viesas superiores con el 
travesafio una- los en- 
samblcs a cola de milano 
con los paneles laterales 
y una la traviesa anterior 
con el extremo a espiga 
del pilote delantero. Veri- 
fique que las umones es- 
tan en angulo recto y 
deje secar la cola. 

• Coloque las correderas 
de los cajones, induyen- 
do la corredera central 
y la gufa, que encaja en 
el pilote trasero 

• Coloque los listones de ft 
jacion del techo y a con¬ 
tinuation coloque este. 

• Coloque los protectores 
antipolvo por la parte 
de atrbs. 

• Coloque el fondo 

• Monte el peto. Coloque 
los tacos de fijacion por 
la parte inferior de la co¬ 
moda y coloque esta so¬ 
bre el peto. 

• Construya y coloque los 
cajones fVer pagma si- 
guientel 

• Coloque los topes de 
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CAJON ES 

Los cajones estan disenados para entrar y salir de un mueble al objeto 
de mejorar el acceso al interior de este. El frente del cajon protege el 
contenido del mismo tapando su abertura. Con frecuencia se utilizan ca¬ 
jones, o bandejas, muy estrechos y separados en el interior de un arma- 
rio, especialmente en los armarios roperos y en los armarios 
empotrados. La construccion de bandejas es sencifla puesto que por lo 
general tan solo comprenden una caja con ensambles a cola de pesca- 
do y un fondo de contrachapado. 


CAJON TRADICIONAL 
APOYADO SOBRE CORREDERAS 

l/n cajon de este tipo tiene los costados 
de madera dura con ensambles de lazos 
vistos en la arte anterior y de cola de mila- 
no calada en la posterior. El fondo se apo- 
ya en una ranura practicada en el frente y 
en unos listones moldurados en ambos 
costados. 6^ 



Cajones apoyados sobre 
correderas 

Los hordes inferiores dc los 
costados se apoyan en unos 
listones de madera dura que 
estan colocados en los pane- 
les laterales del mueble. Estos 
listones hacen tambien de 
quia de las correderas, lo 
que evita que el cajon vuel- 
que al abrir. 
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Cajones suspendidos en 
correderas 

En los costados del cajon hay 
un cajeado ciego en el que 
se introduce un listbn dc ma¬ 
dera dura que va atorml/ado 
y encolado en las parcdcs in¬ 
teriors del mueble. Se consi- 
guc una .sujedon mayor si el 
listbn va a su vez en una es- 
copleadura. 




Cajones con guias 
metalicas 

Se pueden adquirir guias me¬ 
talicas para cajones que se 
atornillan en los costados de 
los cajones muy pesados. El 
frente del cajon debe sobre- 
salir ligeramente de los costa¬ 
dos para cubrir el espacio dc 
estas guias. 
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Cajones rasantes 

Los cajones de este tipo que- 
dan rectos con relacion a la 
cara del mueble. Tienen que 
encajar muy bien. 
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Cajones sobresalientes 

Por lo general suelen llevar 
un frente falso, lo que hace 
que la colocacion sea mucho 
mas sencilla. 


Frente falso 

Va atornillado al cajon. 


'Rente falso 
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REFUERZO DEL FONDO 
DE UN CAJON ANCHO 

Para separar y reforzar dos 
secciones de un cajon ancho 
se utiliza un travesaho de ma¬ 
dera dura. 
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COLOCACION DEL 
CAJON 


Cepille en primer lugar el 
frente del cajon para que 
este entre con suavidad. 
Haga los demas elemen¬ 
ts para que casen con el 
frente. mdntelos a conti¬ 
nuation. Si ef cajon roza, 
busque unos puntos bri- 
llantes el los costeros que 
le indicaran las zonas de 
friction. Cepillelos ligera¬ 
mente y lubrique todas 
estas superficies frotando- 
las con una vela. 




CAJONES CON ENSAMBLE 
DE SOLAPE 

Para hacer mueble.s baratos y de 
buena calidad los ensambles pue¬ 
den ser a solape en el frente y con 
un cajeado en la trasera. La fortale- 
za de los ensambles depende de la 
cola, aunque se pueden reforzar 
con unas puntas. 
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LAS CPKAFOeXAS: 





VER TAMBIEN 

Diseno de armarios 61 

Construccidn de puertas 66-67 
tnsambles 

ainglete 169,216 217 
Cajas y cspigas 229 

Bisagras 306-307 

Fijaciones 

desmontables 308-309 


ARMARIOS EMPOTRADOS 

Los armarios empotrados, que ocupan toda una pared, son relativa- 
mente baratos de construir. Otro sistema posible es construir el armario 
por modulos que se fijan uno al lado del otro. Asegurese siempre de 
que puede trasladar el rrtueble desde el taller hasta la habitacion por to 
das las puertas y escaleras. Si fuera necesario monte los diferentes ele- 
mentos en la propia habitacion, o hagalo en piezas menores que 
puedan unirse con pernos o tornillos. Si piensa pintarlo, puede disimu- 
lar los clavosy tornillos con masilla de relleno. . 
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ARMARIO DE ALCOBA 

Aproveche todo el espacio posible con 
puertas colocadas cn los montantes con 
bisagras. Para no estropear las molduras 
detengase poco antes de llegar al lecho. 
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ORDEN DE 

CONSTRUCTION 

Armario modular 

• Monte los diversos mo¬ 
dulos en el taller, y a 
continuacibn unalos 
con unos pernos a unos 
paneles divisores en la 
propia habitacion. Co- 
mience a trabajar desde 
un extremo. Si no tiene 
sitio suficiente atormlle 
el ultimo panel a su mo¬ 
dulo correspondiente 
desde el interior. Fije to- 
do el armario a la pared 
con unos tornillos por la 
parte superior de cada 
modulo. 

• Fije con unas puntas el 
peto a los bordes delan- 
teros de cada panel. 

• Coloque unos techos de 
contrachapado en unos 
rebajos practicados en 
los diferentes modulos. 

• Coloque las puertas en 
los paneles verticales 
mediante bisagras. 

• Haga y coloque las bal- 
das y los dembs comple- 
mentos interiores. 


ARMARIO MODULAR 
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ORDEN DE 

CONSTRUCCION 

Armario de alcoba 

• Monte cl suelo del arma¬ 
rio en su sitio, despues 
de haberlo e.ncolado a 
las traviesas dci peto. 

• Atorniile las traviesas y 
los montantes a la pa¬ 
red a ambos lados del 
armario. 

• Atorniile e! techo direc- 
tamente a las traviesas o 
atorniile un list6n en ca¬ 
da traviesa y seguida- 
mente los listones af 
techo. 

• Coloque el iiston supe¬ 
rior en la pared y atorni- 
llelo a los montantes. 
Compruebe que estan 
rectos utilizando un ni- 
vel de burbuja. 

• Fije la moldura del hor¬ 
de superior con cola y 
unas puntas 

• Monte las puertas y ffje- 
las con bisagras a las 
molduras laterales. 

• Coloque con unas pun¬ 
tas unos listones en la 
parte inferior del techo 
para que hagan de to¬ 
pe de las puertas 
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FRENTES DE ARMARIO 

Monte el bastidor in situ y atornfllelo 
a la pared por ambos extremos. Colo- 
que seguidamente un filete decorati¬ 
ve por la parte superior. En las 
grandes aberturas del armario insta/e 
puertas correderas. 
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ORDEN DE 
CONSTRUCCION 
Frente de armario 


• Monte y encole el basti¬ 
dor in situ. Coloquelo en 
su position y a continua- 
cion atornilielc a la pared 
por ambos extremos. 

• Atomllle un filete en la 
parte superior del basti¬ 
dor. 

• Coloque los paneles di- 
visores en su sitio y a 
continuation atomille/os 
a la .oared yal bastidor. 

• Atomille el soporte de la 
balda y de la barra de 
co/gar a la pared y a los 
paneles divisores. 

• Coloque fa balda en su 
sitio. 

• Construya y coloque las 
puertas correderas 


UTILIZACJON DE FILETES 

Por lo general, en lugar de pretender 
conseguir un ajuste perfecto con una 
pared irregular, suele ser mas util usar 
un filete para disimular la separation 
existente entre en los extremos entre el 
frente de armario y la pared. 
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PLANIFICACION 


Un carpintcro exccpdonalmcnte dotado quiza sea capaz de haccr re- 
alidad una idea directamente en su taller, pero la mayor parte de las 


personas necesitan planificar su diseno con toao detaiie sobre el pa- 
pel y quiza experimentar con el en tres dimensiones. _ 



VER TAMBIEN 


Alzado 

ti 


Per fil 


Plants 


Seccion 


Bosquejos 

Para concebir la forma y la cons- 
truccion general de un nuevo tra- 
bajo los disenadores, por lo 
general, plasman en papel sus prl- 
meras ideas en forma de bosque¬ 
jos. Se trata de notas visuales 
(como las de las paginas anterio- 
res] que se utilizan para explorar 
las diferentes posibilidades hasta 
llegar a una solution que parezea 
satisfaeer todos los requisites. Por 
desgracia, resulta muy facil enga- 
riarse con un bosquejo, ya sea in- 
fravalorando las dimensiones 
totales de la pieza o aumentando 
la seccion de una de sus partes. 
As! los disenadores prudentes ha- 
cen unos croquis a escala para ve- 
rificar las proporciones y los 
detalles de construccion. 

Croquis a escala 

Los disenadores profesionales em- 
plean croquis a escala para trasla- 
dar su information a los talleres o 
a las fabricas en las que se ha de 
fabiicar un objeto. Es util utilizar 
este mismo sistema para elaborar 
sus propias ideas. La escala que 
adopta ei disenador es, por con- 
vencion, 1:5 (10 mm. del croquis 
representan 50 mm. de la reali¬ 
dad) cuando se utiliza el sistema 
metrico, y cuando se utilizan el sis¬ 
tema ingles suele ser 1:4 (I cuarto 
de pulgada en el croquis represen- 
ta 2 pulgadas en la realidad). 

Listed puede utilizar cualquiera 
de los dos sistemas, pero no inten- 
te combinarlos. Cuando se esta di- 
sehando un mueble empotrado 

1 

5 


Equipo de dibujo 

1 Tablero de dibujo 

2 Compos 

3 Escuadra 

4 Escuadra en T 

5 Plantilla de curvas 

6 Transportador 
de angulos 

7 Plantilla de drculos 
S Escallmetro 


normalmentc se utilizan escalas 
mas reducidas, normalmente 1 :20 
cn el sistema metrico decimal. Las 
sillas y otros objetos relativamente 
pequehos normalmente se dibu- 
jan a tamano real. 

Las vistas concretas de un deter- 
minado objeto se realizan por se- 
parado En esias se represents el 
alzado, el perfil y la plants; ade- 
mbs diferentes secciones del obje¬ 
to nos muestran su estructura 
interna. Aquellas partes del objeto 
que son extraordinariamente com- 
plejas se suelen representar a ta- 
mario real, para hacer mas clara 
su construccion. 

El equipo de un delineante pro- 
fesional es un equipo caro, pero 
no se pueden hacer croquis preci- 
sos sin un tablero de dibujo (pue¬ 
de servir cualquier tablero de 
superficie lisa), una escuadra en T 
para trazar lineas horizontales y 
una escuadra de gran tamano pa¬ 
ra las lineas verticales. Ademas ne- 
cesitara tambien un escallmetro en 
el que se incluyan las escalas de 
mayor uso, asi como un transpor¬ 
tador de angulos par a medir bn- 
gulos. 

Aunque no indispensable, es in- 
teresante comprar algunas planti- 
llas de curvas para trazar lineas 
curvas, asi como una plantilla de 
drculos para las circunferencias de 
radio pequerio, y un compas para 
las de radio mayor. Haga los cro¬ 
quis a escala sobre papel milime- 
trado 


(utilizando un lapiz afilado y prefe- 
riblemente dura), para que pueda 
ir superponiendo los progresivos 
croquis conforme vaya avanzando 
en el diseno. 

Modelos a escala 

Una vez que tenga hecho el cro¬ 
quis a escala, utilicelo para cons- 
truir un modelo en madera de 
balsa y carton, para poder ver el 
aspecto que presente en tres di¬ 
mensiones. Algunos disenadores 
gustan de hacer un modelo en to- 
do detalle utilizando los materiales 
finales del objeto, pero esto rara 
vez suele ser necesario, salvo que 
lo que quiera sea impresionar a su 
cliente 

Maquetas 

Le puede resultar de gran utilidad 
hacer una maqueta a tamano real 
con materiales baratos o con so- 
brantes de su taller. Es el unico sis¬ 
tema, por ejemplo, de cerciorarse 
de que una silfa es todo lo como- 
da o corrects desde el punto de 
vista estructural que usted cree 
El sistema ideal para comprobar 
las proporciones de un objeto 
grande consiste en hacer una ma¬ 
queta visual a base de tableros de 
fibras o de carton ondulado, y 
muy especialmente si puede mon- 
tarlo en su ubicacibn de destino 
para ver como casa con su futuro 
entorno. 


Nota de madera 

Antes de encargar los materiales a 
un proveedor de maderas haga lo 
que se denomina una "Nota de 
Madera" en la que se especifique 
el largo, la anchura y el grosor de 
cada uno de los componentes de 
su trabajo. En esta lista debe tam¬ 
bien hacer constar de que material 
ha de ser cada uno de los compo¬ 
nentes, asi como la cantidad que 
precisa. Asegurese de que el pro¬ 
veedor es consciente de que las 
dimensiones de la lista se refieren 
a dimensiones finales, de manera 
que sepa cuanto ha de dejar de 
mas para deshechos. 


COMPROBACION DE 
UNA HABITACION 


Mida la habitadon cuidadosamen- 
te y anote todos los detalles impor- 
tantes antes de comenzar el 
diseno de muebles empotrados. 

• Utilice un flexometro grande para 
medir las dimensiones principales 
de la habitation, induyendo las 
diagonals, para asegurarse de 
que la pianta de la misma es rec¬ 
ta. No de por supuesto que las 
paredes son perpendiculares, to¬ 
me medidas a diferente altura aS 
donde un ajuste correcto pueda 
resultar crucial. 

• Mida la altura y el tamano de los 
detalles arquitectonicos como 
por ejemplo las molduras del te- 
cho, los zbcalos o rodapies, etc. 

• Mida las ventanas y la: puertas y 
anote o haga un croquis de ha- 
cia donde abren. 

• Anote la ubicacibn de chimene- 
as y radiadores. 

• Anote la posicibn de los enchu- 
fes, de los interruptores y de los 
puntos de luz que quiza hayan 
de ser reubicados para acomo- 
darse a su diseno. 
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• Conservation 
de las reglas 

I rare las reglas. as/ como las 
demas herramienras para 
medir y marcar con cuida- 
do. ya que en caso conira- 
rio pueden perder su 
Drecisidn. No haga nunca 
corles solxe una regia de 
plasrico o de madera, solo 
sobre las meralicas. Las re¬ 
glas metalicas sc oxidan en 
ambiemes humedos, cuan- 
do vaya a almacenarlas por 
rnucho riempo untelas con 
aceite. Si dobla o retuerce 
los flexometros. estos no se 
maniendran rectos coando 
los use. 



HERRAMIENTAS DE MEDIR Y MARCAR 


Siempre aue sea postbie. resulta un buen sistema marcar unos ele¬ 
ments a paitir de o.tros. Un buen eiemplo seria e! modo en que la 
mitad de un ensambte a cola de milano se marca sobre la pieza a 

Metro de carpintero 

El. metro de carpintero traditional 
esta. rtecho?en madera de boj y 
cuenta con bisagras de latOn y pla¬ 
ces de protection en los extremos. 

On metro bien tonstruido ha de 
mantenerse recto una vez desple- 
gado hasta que intencionadamen- 
te se vuelvan a cerrar las bisagras. 

El modelo m& corriente es el de 
l metro de longitud que se plibga 
en cuatro trozos. Cualquiera que 
sea el sistema de medicibn que us- 
ted prefrera, resulta aconsejabie 
comprarse un metro que tenga 
por una cara medidas en el siste¬ 
ma decimal y por la otra en pies y 
pulgabas. 


s artir.de la otra mitad. Este no es solamente el sistema de mayor pre¬ 
cision, jino que.sirve.tambibn.para. eviter la p.osibilidad de errores en 
la lectura de metros o de reglas. _ 


Regia milimetrada de aeero 

Esta regia milimetrada es Msica- 
mente una herramienta de ios 
obrercs del metal pero no obstan¬ 
te debe usted contar con una re¬ 
gia de este tipo, de 300 mm. para 
poder realizar mediciones muy 
preosas. Tambien le puede servir 
como regia pequeiia para odes 
fines. 

Regia de acero 

Se trata de una pieza de acero. sin 
mngun tipo de marca y biselada 
por uno de los lados Esta herra¬ 
mienta se utiliza para verificar la 
horizontalidad de una superfoe, y 
tambibn como guia para conar li 
neas rectas con el cuchillo de mar¬ 
car A! ser gruesa y relativamente 
pesada esta regia resulta de espe¬ 
cial utilidad para sostener las Cha¬ 
pas al recortarlas Estas regias se 
encuentran en medidas que van 
desde los 500 mm. a los 2 m 


Flexometro 

El flexbmetro de acero, de aproxi- 
madamente 5 metros de longitud, 
es una herramienta esencial en to- 
do taller. Eljja uno calibrado con el 
sistema metrico decimal y con el 
sistema Ingles en cada uno de los 
bordes de la cinta, para poder asi 
hacer rbpidamente la conversion 
entre ambos sistemas, 

El gancho metSico que va colo- 
cado al initio de la cinta se halla 
deliberadamente flojo para poder 
realizar mediciones internas y ex- 
ternas. Si deja que la cinta se' enro- 
lle de golpe puede aflojar aun mds 
este gancho. Compre un flexbme¬ 
tro que vaya provisto de sistema 
de freno para evitar que la cinta se 
recoja accidentalmente. 
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Escuadra de tacon 

g escuadra tie tacoh esta forma 1 
da por una hoja de hordes parafe- 
los que va unida, en angulo recto, 
a un ta!6n de madera, de fperto 
colado o de pldstico. Esta herra- 
mienta se utiliza para verifier la 
precisidn de los dngulos rectos 
(dnyuios de 90 grados;, o para 
marcar tineas perpendiculares con 
respecto a un borde dado. Si la 
parte interior del talon estd corta- 
da a 45 grados se puede utilizar 
tambien para marcar ensambles a 
inglete. las escuadras que tienen 
el talcn de plasticc o ce hierro co¬ 
lado no perderdn su prec son con 
el tiempo ya que estos materiales 
son inertes: en cambio los talones 
de madera pueden reacci'drtar an¬ 
te la humedad, haciendo que se 
aflojen sus remacnes si la he r ra- 
mientct seticie. Sin embargo, esta 
escuadra de facon, con el taldn de 
madera de palisandro y las canto- 
rieras del misfrio de latbn, sigue 
siendo la preferida de los carplnte- 
ros debido a la beneza misma de 
la herramienta, La escuadra de ta- 
cdn mas iitil sueie ser la de hoja 
larga, ae 300 mm. 

Escuadra de ingtetes 

La hoja de una escuadra de i.ngie- 
tes sale del talon con una inclina¬ 
tion de 45 grados. Se utilize para 
marcar ensambles a ingiete, asi co- 
mo para verificar la precisi6n de 
'os aos elementos del ensamble. 


Falsa escuadra 

La falsa escuadra funao.na igual 
que la escuadra de ingletes, salvo 
que ia hoja puede ajustarse con 
cuaiauier tipo de angulo y fyarse 
en ei gracias a una palanca o a un 
tornillo ranurado. 


Marcador de colas de milano 

Utilice una plantifla fespecial para 
marcar los ensambfe a cola de mi¬ 
lano. Una de las hojas sieve para 
marcar sobre maderas biandas 
con una inclination de 1-6. La otra 
fiene una relation de 1-8 para co¬ 
las en maderas duras. 


Cuchillo de marcar 

Utilice un lapiz para hacer las pri- 
meras marcas -tie los ensambles, 
pero use siempre un cuchillb de 
marcar para cortar las fibras de la 
madera, para tener asi un borde 
nitido para cuando vaya a aserrar. 
La hoja esta biselada por un solo 
filo. Utilice este cuchillo por el lado 
del sobrante, haciendo deslizar la 
cara lisa del cuchillo contra una es¬ 
cuadra de taedn. 


USO DE LAS HERRAMIENTAS PARA MEDIR Y MARCAR 

Todos los carpinteros necesitan dlversas herramientas para realizar las pri- 
meras operaciones de medicion y marcado de la madera. Utilice y guar- 
de estas herramientas con cuidado ya que de no hacerio asi estas 
podrian perder precision. 

Division de un tablero en partes iguales 

Usando una regia divida e! rablero en partes iguales. Para dividirlo en cin- 
co parte, por ejemplo, coloque el extremo de la regia en uno de los hor¬ 
des del tablero, haciendo coincidir la quinta division en el otro borde, 
seguidamente haga con un lapiz una marca en cada una de las divrsio- 
nes, de uno a cuatro. 

Comprobacion del alabeo ^ 

Un alabeo exagerado resulta evi- 
dente, pero compruebe si existe lo 

que se llama un "alabeo sutil". Pa- — - 
ra ello coloque transversalmente . 

una regia de acero en cada extre- 

mo del tablero. Si las reglas que- \j 

dan paralelas entre eso es serial 

de que el tablero esta horizontal, Comprobacion del alabeo 

Comprobacion de la t -- 

horizontalidad 

Coloque la regia sobre la superfi- / ..— 3ia -- 

oe que quiera verificar. Si la luz / I 

atraviesa por la parte inferior de la / 

regia, o esta se mueve al dar lige- I 

ros golpecitos esto nos estd indi- / 

cando que la superficie no es / 

horizontal. Para verificar una su- ~ 

perficie mayor vaya girando la re- comprobacion de la horizontalidad en 

gla en diferentes angulos 

Mediciones internas y 
externas ( 

Para realizar mediciones externas, 
coloque el gancho del flexbmetro 
en uno de los bordes de la pieza 
y lea la lectura que arroja la clnta 
en el borde contrario |l). Para re- 
alizar mediciones internas lea la 
lectura que arroja la cinta a su sa- 
lida de ia caja y a continuacion 
ariada el tamaho de la caja para 
obtener la medida exacta [21. 



Division de ' 

un tablero en partes iguales 





Comprobacion de la horizontalidad en un tablero ancho 



Medidas externas 


Medidas internas 


Comprobacion de una escuadra de tacon 

Para verificar la exactitud de una escuadra de tactin utilicela primero pa¬ 
ra trazar una linea en angulo recto. Seguidamente gire la escuadra y ali- 
neela con la linea que acaba de trazar. El borde de la hoja y la linea 
deben coincidir perfectamente. 


(Jso de la escuadra de tacon 

Utilice la escuadra de tacon para 
comprobar que los dos elementos 
de un ensamble se encue.ntran a 
90 grados (1). Para senalar un an¬ 
gulo recto coloque el talon firme- 
mente contra la pieza y pase el 
cuchillo de marcar o un lapiz por 
el borde de la hoja (2). Si se trata 
de un ensamble a inglete coloque 
la parte biselada del talon contra 
la pieza para trazar de este modo 
una linea a 45 grados (3). 

Comprobacion de un inglete 

Coloque una escuadra de ingletes 
sobre la esquina exterior de uno 
de los elementos del ensamble a 
inglete. La hoja debe tocar en to- 
da su extension toda la anchura 
del ensamble. 



Comprobacion de una junta 



Comprobacion de un inglete 
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•Almacenamiento de 
(os granules de madera 

El cabezal dc madera de 
up gramii va tan ajustado 
a l brazo que pucdc ilegar $ 
alorarse en & caso de que 
la madera sc hinche. Si en 
su taller hay humedad, 
conserve cstas herramien 
tas en bolsas de plastico. 



UTILES DE A/IARCAR Y CORTAR 


Gramii de marcar 

Marque una linea paralela a un 
borde cepillado utilizando para 
ello un gramii de marcar En uno 
de los extremos de un brazo de 
madera dura va colocada una 
punta afilada de acero. Una guia 
o cabezal discurre por el brazo, y 
se fija en la distancia deseada gra- 
cias a un tornillo de mariposa. En 
la cara de trabajo hay colocadas 
unas laminas de Iaton que evitan 
el desgaste. Los brazos mas habi- 
tuales suelen tener 200 mm, de 
largo, pero para el marcado de ta- 
bleros anchos se pueden encon- 
trar de 300 mm. 


8IMZC 


Gramii de cortar 

Los gramiles de cortar son Iguales 
en todo a los de marcar, salvo que 
en lugar de una punta de acero 
llevan una pequeria hoja que va fi- 
jada en su sitio mediante una cu¬ 
ria de Iaton. Estbn diseiiados para 
marear madera a contrahilo ya 
que la punta de gramii normal lo 
que harra seria desgarrar la super- 
ficie de la madera. Normaimente 
este gramii se presenta con una 
hoja redondeada pero esta se 
puede sustituir por una hoja pun- 
tiaguada, como la de algunos cu- 
chillos, para cortar chapas. 


OimtOKMARlPO! 
■mo AzjsrE 


Gramii de doble punta 

Los gramiles de doble punta sirve 
para marcar ambos lados de una 
escopleadura o de una espiga de 
manera simultanea. Una de estas 
puntas estd fija, en tanto que la 
otra va dispuesta sobre una placa 
metalica deslizante que se ajusta 
con precision gracias a un tornillo 
de mariposa situado en el extremo 
del brazo La mayor parte de los 
gramiles de doble punta son poli 
valentes ya que suelen tener una 
punta fija por el otro lado del bra¬ 
zo para utilizarlos como gramiles 
de marcar normales. 


Gramiles para hordes curvos 

Resulta dificil trazar una paralela a 
un borde curve con el cabezal rec¬ 
to de un gramii de marcar normal. 
La guia especial de Iaton que lle¬ 
van los gramiles para hordes cu r - 
vos va apoyada sobre dos puntos, 
evitando as! que la herramienta 
tiemble conforme avanza por el 
borde de la pieza. Tambidn se 
puede emplear para piezas con 
borde recto. 


Gramiles de marcar japoneses 

Los gramiles de marcar japoneses 
tienen una apariencia semejante a 
los de Occidenre, salvo que el ca¬ 
bezal queda sujeto mediante una 
curia de madera. En lugar de pun¬ 
tas llevan una pequeria hoja. 

El gramii de doble punta tiene dos 
brazos con una hoja en cada uno 
de ellos. Los brazos se ajustan para 
que cada hoja quede alineada con 
los lados de la escopleadura. 
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OTROS GRAMILES 


[ USO DE LOS GRAMILES DE MARCAR Y DE CORTAR 


Gramil de perfiles 

Los gramiles de perfiles tienen una 
fila de puntas metaiicas o de hojas 
de plastico que, cuando se oprime 
el gramil contra una moldura, re- 
troceden para reproducir de ma- 
nera exacta la forma de esta. Un 
resorte central fija las puntas por 
friccidn. 


Plomada trazadora 

No resulta posible trazar una linea 
recta en un tablero que tenga el 
horde irregular pero en cambio si 
se puede utilizar una cuerda para 
trazar una linea de corte. En esta 
herramienta la cuerda se encuen- 
tra en una caja que contiene tiza 
de color. Al desenrollar la cuerda 
esta sale recubierta de esa tiza. 
Ayudado por otra persona tense la 
cuerda a lo largo de la linea de 
corte y seguidamente levantela co- 
mo si se tratara de la cuerda de un 
arco y dejela caer sobre la madera 
para dejar de este modo una linea 
de tiza en la superfine. 



Gramil de perfiles 



Los gramiles de marcar y cortar se utilizan para dejar una linea Clara y fina 
sobre la pieza. Si hace una linea mas profunda se puede desgastar la ma¬ 
dera, lo que reduciria la precision de la operacion. 


Ajuste del gramil de marcar 

Ajuste el talon con una regia (ij y 
fijelo en la posicion correcta con el 
tornillo de mariposa. Compruebe 
esta medicion y haga los ajustes 
necesarios dando unos ligeros gol- 
pecitos con la base del brazo so¬ 
bre el banco para aumentar asi la 
distancia existente entre el cabezal 
y la clavija (2|. Para reducir esta 
distancia repita esta operacion pe¬ 
ro sobre la punta del brazo (3). 




3 Reduzca la distancia con golpecitos 

Ajuste de un gramil de 
doble punta 

Coloque las puntas de manera 
que coincidan con los bordes de! 
escoplo y a continuacion coloque 
el cabezal de manera que se ajus¬ 
te al grosor de la traviesa. 



Trazado con el gramil 

Oprima el cabezal del gramil con¬ 
tra el borde de la pieza y a conti- 
nuaclon desplace la herramienta 
nacia delante, haciendo que la 
punta vaya simplemente marcan- 
do la madera. 

Determination de una linea 
central 

A la hora de marcar determinados 
ensambles resulta fundamental po- 
der determinar el centra exacto de 
una traviesa. La regia no es aqui 
un sistema preciso. Para ello ajuste 
el gramil de marcar lo mas posible 
a la mitad del grosor de la pieza. 
Compruebe esta operacion ha- 
ciendo una serial desde uno y otro 
borde de la pieza. Si ambas sena¬ 
tes coindden el gramil esta correc- 
tamente ajustado con relacion al 
centra de la pieza. En caso de que 
no sea asi, repita la operacion has- 
ta que ambas senates coincidan 
efectivamente. 



Coloque las puntas de manera que 
coincidan con el formon. 


Cortar tiras de Chapa 

Alinee los bordes de las chapas 
con un tablero recto. Oprima las 
chapas ayudandose con un liston 
y utilice el gramil de cortar para ir 
obtenicndo trozos paralelos de 
chapa. 


CORTE A ESCUADRA 
DE MADERA 


Una madera cepillada en la que 
las diferentes superficies adyacen- 
tes forman un angulo recto entre 
si es lo que se conoce como ma¬ 
dera escuadrada 

Sistema para cortar a 
escuadra 

Seleccione aquella cara que, en 
terminos de color, textura, y ausen- 
cia de defectos parezca ser la me- 
jor. Ceplllela hasra que quede lisa y 
llamela "cara buena" con una mar- 
ca hecha a lapiz al lado de uno dc 
los bordes (l|. Corte este borde en 
escuadra con relacion a la cara 
buena, verifique la operacion con 
una escuadra de tacon y marquelo 
con una flecha que apunta a la ca¬ 
ra buena (2). Este es ahora el can¬ 
to bueno. Todas las demas 
medidas debe tomarlas a partir de 
la cara buena o del canto bueno. 
Prepare un gramil de marcar con 
el grosor adecuado y trace una li¬ 
nea sobre ambos bordes a partir 
de la cara buena. Cepille las super¬ 
ficies no acabadas hasta estas line- 
as (4). Marque la anchura en 
ambos lados a partir del canto bue¬ 
no (5) y a continuacion termine de 
cepillar la pieza hasta conseguir las 
dimensiones requeridas (6). 


IMPROVISACION 
DE UN GRAMIL 

Cuando no se necesita una preci¬ 
sion absoluta, puede utilizar la 
punta del dedo para guiar la pun¬ 
ta de un lapiz de manera que dis- 
curra paralela a un borde dado (!) 

Si la anchura es algo mayor, des- 
canse el lapiz en el extremo de 
una regia situada en angulo recto 
con respecto a la pieza. Utilice el 
dedo con el que sostiene la regia 
como si se tratara de la cabeza de 
un gramil de marcar (2) 





4 Cepille hasta las lineas 




1 El dedo sirve de gramil 
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El dentado 




2 Dentado a contrahilo 



3 Dentado japones 



4 Dentado en los dos 
sentidos 


COMO FUNCIONA UNA SIERRA 

Las sierras de carpinteria cuentan con una muy larga historia, que se re- 
monta a hace mas de 4000 arios. A lo largo de los siglos, los avances tec- 
nologicos han mejorado la calidad de los materiales empleados en su 
fabrlcacion, y el ingemo de sucesivas generaciones de artesanos nos ha 
legado una gran variedad de soluciones para los problemas que plantea 
el corte de madera, corte rapido, recto, curvo, dellcado, etc, Aigunas sie¬ 
rras estan diseiiadas para que el corte se produzca a la ida, otras a la 
vuelta. Sin embargo, todas las sierras cortan ia madera siguiendo el mis- 
mo procedimiento. Las hojas de sierra estan formadas por una fila de 
dictates puntiagudos situados en su borde o hordes cortantes. Estos dien- 
tes actuan como formones u hojas de cuchillo en miniatura, es decir, cor- 
tando pequehos trozos de virutas o de astillas de madera que caen al 
suelo en forma de serrin. 


Disposition de los dientes 
de una sierra 

Si los dientes de una sierra estuvie- 
ran colocados simplemente uno 
detras de otro, esta se atascarla 
transcurridos algunos minutos de 
trabajo. Para resolver este proble- 
ma todos los dientes de una sierra, 
salvo los mas finos, tienen una dis¬ 
position especial. Estan inclinados 
a derecha e izquierda alternativa- 
mente al objeto de abrir una ranu- 
ra o "entalla" que sea mas ancha 
que la propia hoja. 

La forma de los dientes de 
una sierra 

Los dientes de sierra tienen una for¬ 
ma diferente segun el tipo de traba¬ 
jo que tengan que realizar. El 
dentado al hilo 11) sirve para cortar 
en la misma direction que la fibra 
de la madera, como por ejemplo 
para aserrar un tablhn a lo ancho. 
Son dientes grandes y de filos rec¬ 
tos. Todos los dientes estan afilados 
en angulo recto en relation con la 
cara de la hoja, y estas puntas afila- 
das van abriendo la madera como si 
se tratara de un formon. 

El dentado a contrahilo (2) esta 
diseriado para cortar la madera 
transversalmente sin dariar ia fibra 
de la madera. Esto es importante a 
la hora de aserrar un tablon longi- 
tudmalmente o de cortar ensem¬ 
bles. El borde delantero de un 
diente de contrahilo va ligeramen- 
te inclinado hacia atras y esta afila- 
do con un ringulo tal que se 
forme un borde y una punta cor- 
tante agudos. Los dientes actuan 
como cuchillos, abriendo la made¬ 
ra de ambos lados de la entalla, 
haciendo que los restos caigan 
conforme va pasanclo la hoja. 

El dentado a contrahilo japones 
(3) tiene un diserio semejante. 
aunque en este caso los dientes 
son altos y estrechos, y tienen un 
borde mas en la parte superior de 
cada diente. 

En el dentado en los dos senti¬ 
dos (-4) los dientes son simetricos y 
estbn afilados por ambos lados pa¬ 
ra cortar al hilo y a contrahilo. Este 
dentado tambien se denomina de 
"dientes biselados". 


Tamario del dentado 

Una sierra disehada para trabajos 
delicados, como por ejemplo el 
corte de ensambles a cola de mila- 
no, tendra un dentado pequeho y 
fino. No obstante, los dientes pe¬ 
quehos resultan lentos. Para poder 
cortar a mayor velocidad, y espe- 
cialmente las maderas blandas re- 
sinosas, la sierra ha de tener 
dientes grandes y "canales" pro- 
fundos. Los canales son los espa- 
cios entre los dientes, capaces de 
vaciar gran cantidad de serrin de 
la entalla. 

El tamario de los dientes se mide 
por el numero de estos que caben 
en 25 mm.-de sierra. Las sierras 
aun vienen especificadas en dien¬ 
tes por pulgada (TPIJ. medidos 
desde la base de un diente hasta 
la base de otro, Tambien se pue- 
den medir los dientes por punto, 
en puntos por pulgada (PPI). Siem- 
pre hay un punto por pulgada 
mas que dientes. 

En ocasiones las sierras pueden 
venir especificadas como "de den¬ 
tado creciente", es decir, que los 
dientes van aumentando de tama¬ 
rio conforme nos acercamos al ta¬ 
lon de la herramienta. El corte se 
inicia con los dientes pequerios 
hasta que se ha formado ya la en¬ 
talla, cuando ya se puede utillzar 
la hoja en toda su extension. 


9TPI 
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Tamario de los dientes de sierra 


Dientes reforzados 

Muchas sierras tienen los dientes 
reforzados electronicamente. Estos 
dientes se mantienen afilados mas 
tiempo que los normales de acero, 
pero no pueden ser afilados con li 
ma a mano. 


SERRUCHOS 

Todos los serruchos tienen hojas largas y flexibles. pero dado que es¬ 
tas son muv orofundas pueden mantener el corte recto. Las meiores 
hoias de serrucho son de arosor decreciente. es decir. el arosor es 
menor por encima del dentado. para asi obtener una mayor holaura 
en la entalla. Tambien son de lomo combado v forman una especie 
de "S" entre la puntera v el talon de la herramienta para meiorar el 
equilibrio de feta, En ocasiones las hoias estan recubiertas de polite- 
trafluoretileno (PTFE1. es decir de teflon para reducir la friction. _ 


Un serrucho bien hecho 

LOMO COMBADO 



GROSOR DECRECIENTE 



ANGULO DFATAQUE 

MANGOS DE SERRUCHO 

Los mangos deben ir colocados in- 
mediatamente detras de la hoja, 
para conseguir de este modo el 
mayor ataque la hoja en toda la fi¬ 
la de dientes. Ya son pocos los se¬ 
rruchos que se fabrican con el 
tradicional mango de pistola, te- 
niendo ahora la mayoria un man¬ 
go cerrado mSs resistente, de 
pISstico o de madera. El mango 
tradicional de madera resulta fun- 
cional y chmodo, aunque muchos 
fabricantes prefieren los mangos 
de plastico, que resultan mas bara- 
tos, y que en ocasiones estan dise- 
riados de manera que se puedan 
utilizer, juntamente con la hoja, 
como escuadras de tacon especial- 
mente grandes. 

Utilization de un serrucho como 
escuadra de tacon o de ingletes. 


Mango cerrado de plastico 



Utilization de un serrucho como 
escuadra de tacon o de ingletes 
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Sierra de hender 

La sierra de hender es el mas gran¬ 
de de los serruchos y su hoja tiene 
650 mm. y 5 PPL Se trata de una 
herramienta especializada. apro- 
piada unicamente para aserrar 
madera maciza al hilo. 

Serrucho de tronzar 

Este serrucho de tronzar tiene un 
tamano de entre 600 y 650 mm. y 
entre 6 y 8 PPL Es el serrucho ideal 
para aserrar longitudinalmente ta- 
blones macizos, resultando algo 
grosero para los tableros manufac- 
turados. Algunos serruchos occi- 
dentales presentan el mas rapido 
dentado a contrahilo japones. 


Serrucho para tableros 

Los serruchos para tableros suelen 
presentar un dentado a contrahilo 
relativamente fine, entre 10 y 
12 PPL para aserrar tableros manu- 
facturados, aunque tambien se 
suelen utilizar como serruchos a 
contrahilo universales. Las hojas 
varian entre los 500 y los 550 mm. 


Sierra de bastidor 

La sierra de bastidor de estilo tradicional apenas ha cambiado desde la 
Edad Media. Su estrecha hoja queda sujeta en tension al enrollar una 
cuerda o un cable situado entre los extremos de ambos "brazos”. Se pue- 
de girar la hoja de manera que el bastidor no entre en contacto con la 
pieza que se trabaja, cuando se estan aserrando al hilo grandes tableros. 
Se pueden colocar, segun sea preciso. hojas de 4, 5 y 6 PPL 


Serrucho para tableros 
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USO Y CUIDADO 
DE LOS SERRUCHOS 

Coloque la picza de manera que 
pucda aserrar con una inclinacion 
de aproximadamente 45 grados 
con respecto a la supcrticicy man- 
tcnicndo la hoja almeada ton el 
antebrazo 

Control del serrucho 

Coja el serrucho tcniendo el indi¬ 
ce extendido hacia la punta de ja 
hoja 11). Esto le permitira contro- 
lar mejor la hoja e impedira que 
se le doble el mango en la mano. 
Para empezar a cortar trabajc por 
el lado del sobrante dc la linea de 
corte, guiando la hoja con el dc- 
do pulgar de la otra mano (2) al 
tiempo que tira del serrucho hacia 
usted. Una vez que ya haya abier- 
to la entalla utilice ya toda la hoja 
con impulsos lentos y uniformes. 
Los impulsos erraticos y demasia- 
do rapidos resultan al tiempo can- 
sados e imprecisos. Si el serrucho 
comenzara a desviarse dc la linea 
de corte, gire ligeramente la hoja 
para volver a enderezarlo. Si la en¬ 
talla se cerrara. aprisionando dc 
este modo la hoja, mantengala 
abierta con una pequeha curia 
(3) Para conseguir un aserrado 
mas suave-frote la hoja con una 
vela. 

Acabado del corte 

Cuando acaba de aserrar longitu- 
dinalmente un tablon, sostenga el 
sobrante con la mano que le que- 
da libre. Trabaje despacio y con 
suavidad para cortar las ultimas fi¬ 
bres sin desgarrar la madera. Con- 
forme se aproxime al final de un 
table;o manufacturado o dc un 
tablon largo puede, o bien dar la 
vuelta y aserrar en direccion a la 
entalla que ya tiene abierta, o asir 
la herramienta de manera diferen- 
te para seguir aserrando en la mis- 
ma direccion pero con la sierra en 
posicion opuesta a usted (5). Qui- 
za deba colocar la pieza a la altura 
del banco para evitar de este mo¬ 
do golpear el suelo con la punta 
del serrucho. 

Cuidado de los serruchos 

Coloque un protector de plastico 
sobre los dientes de las sierra para 
protegerlas cuando no las este uti- 
lizando. Cuando vaya a pasar mu- 
cho tiempo sin utilizarlas, pase por 
la hoja un paho aceitoso para evi¬ 
tar que se oxiden. Puede eliminar 
las manchas de herrumbre con un 
estropajo metalico empapado en 
white spirit. 


APOYO DE LA PIEZA 

Solo podra esperar un aserrado seguro y eficaz si sostiene la pieza de ma- 
nera adecuada Coloque los tablones de madera maciza o los tableros 
manufacturados en caballetcs de 550 mm. de altura, denominados caba 
lletes de aserrar. Los materiales muy fino tenderan a moverse y a saltar a 
menos quo los sostenga por la parte inferior a ambos lados de la linea de 
corte con tablones rigidos. Mantcnga firme la pieza con la rodilla. Si le pa- 
rece mas comodo aserrar a la altura del banco fije la pieza al banco usan- 
do un sargento o colocandola entre los topes del banco. 



Corte a contrahilo sobre caballetes de aserrar 

Para cortes pequerios puede ser suficiente un umco caballete, pero para 
cortcs mayores utilice cios. 



Corte al Hilo 

Cuando aserrando al hilo se apro¬ 
xime a un caballete, desplacelo ha 
cia el extremo de la hoja y siga 
aserrando 


Apoyo de un tablero 
delgado 

Coloque unos tablones debajo de 
los tableros manufacturados del- 
gad os. 




Corte a contrahilo con una 
sierra de bastidor 

Para aserrar a contrahilo con una 
sierra dc bastidor coloque la hoja 
de manera que no quede oculta 
por el bastidor de la sierra para po- 
der ver asi la linea de corte. Cuan¬ 
do haya acabando sostenga el 
sobrante pasando la mano por el 
bastidor de la sierra, y siempre por 
encima de la hoja. 


Corte al hilo con una sierra 
de bastidor 

Sujete la pieza de manera que so- 
bresalqa por el tablero del banco. 
Coloque la hoja a 90 grados con 
relacion al bastidor de la sierra y 
utilice ambas manos para contro- 
larla mejor. 
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SERRUCHOS DE COSTILLA 


Los serruchos de ccsn'ie. clen.-no a sus '"oias reiativamenre clelaadas. 
asf como a sus dientes. delgados y finos. son las sierras que se utilizan 
en los trabaios de precision. El elemento caracteristico de esta familia 
de sierras es la pesada frania de laton o de acero que llevan en la 
parte superior de la hoia. que sirve para mantener la hoja recta y cu- 
vo peso facilita la operation de corte sin tener que forzar la hoja en la 


Accesorios 

Los topes de banco se utilizan pa¬ 
ra cortar de modo transversal pe- 
quenos trozos de madera con 
serruchos de costilla. 


Guia de ingletes 


Caja de ingletes 


Tope de banco 


MANGO CERRADO TRAQIGCNAL 


PtSAOA BANDA DE 1A10N 


Serrucho de costilla 

Este es el modelo mayor de entre 
los serruchos de costilla, con una 
longitud de hoja de entre 250 y 
350 mm, y entre 13 y 15 PPL Es 
una buena sierra para multitud de 
aplicaciones, para cortar listones 
robustos y grandes ensambles. El 
mango es cerrado, semejante a 
los que se utilizan en los serruchos 
normales. 


Serrucho de costilla 'modelo traditional) 


Serrucho para cola de 
milano 

El serrucho para cola de milano es 
una version reducida del serrucho 
de costilla normal La hoja tiene 
200 mm. y entre 16 y 22 PPL Los 
dientes, que son mas finos, no es- 
tdn dispuestos del modo habitual. 
La anchura que la hoja necesita se 
consigue gracias a la rebaba que 
queda con el afilado de la herra- 
mienta. Este serrucho para cola de 
milano se fabrica normalmente 
con mango cerrado o mango 
abierto de pistola. Otro diseno de 
este tipo de serruchos presenta 
una hoja algo mayor y el mango 
recto. Ambos tipos sirven para cor¬ 
tar ensambles finos en maderas 
duras. 


Serrucho para cola de milano imodelo tradicionalj 


EL MANGO GIPA HASTA EL OTRO 
EXTREMO DE LA HOJA 


Serrucho para cola 
de milano con codo (reversible) 


Serrucho para cola de 
milano con codo 

Este serrucho para cola de milano 
con codo esta pensado para cor¬ 
tar a tope espigas caladas y otros 
elementos similares. Este modelo 
con mango reversible permite su 
uso tanto con la mano derecha 
como con la Izquierda. 

Serrucho de precision 

Se trata de un serrucho de costilla 
en miniature, con 26 PPI, para cor¬ 
te en piezas delicadas. 


Serrucho para cola de milano con codo ffijoj 


Serrucho para cola de milano 


Serrucho miniatura 

Se trata de un serrucho de costilla 
especialmente fmo, muy apropia- 
do para la construccion de ma- 
quetas. Las hojas mas finas de este 
tipo de serruchos presentan un 
dentado tan pequeho, 33 PPI, que 
no se pueden after por lo que han 
de ser sustituidas por otras nuevas 
a I estropearse. 


Serrucho de precision 


Uso del serrucho de costilla 

Empiece con pequerios cortes hacia atras, 
mantemendc la hoja con un angulo redu- 
ndo. Vaya mcllnando la hoja dc manera 
gradual a rnedida que vaya abriendo la 
ental'a hasia que este horizontal, seguida- 
menre proceda con cl coitc. 


GANG 10 DF DFDO 


Serrucho miniatura 
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Serrucho de c star 

La hoja reticicti! va fijada 
a I regaton mediante unos 
tornillos ranurados 


SIERRAS DE CORTE CURVO 



Para cortar elementos curvos existe toda una familia de sierras espe- 


cializadas. Estas sierras presentan diferentes tamanos para poder tra- 


bajar con cualquier tipo de grosor. desde tablones riaidos de 


maderas duras hasta finas chapas. 


Sierra de arco 

Esta pequeha y ligera sierra de 
bastidor va provista de unas hojas 
estrechas para hacer codes cur¬ 
vos. Las hojas tienen una longitud 
de entre 200 y 300 mm., y entre 9 
y 17 PPL Son hojas lo suficiente- 
mente fuertes como para cortar 
gruesas secdones de madera ma- 
ciza. Las hojas se pueden girar 
360 grados para poder apartar el 
bastidor de la linea de corte. 


TARABBW 


Segueta 

La hoja de la segueta, de 150 
mm. se hall a en tension graclas a 
la curvatura del arco de metal. Es¬ 
ta herramienta se utiliza para ha¬ 
cer curvas en madera maclza y 
tambien en tableros manufactura- 
dos. Las hojas de esta sierra, que 
tienen entre 15 y 17 PPI, son de- 
masiado estrechas como para ser 
afiladas y deben ser sustituidas 
cuando se desafilan o se rompen. 

Sierra de calar 

La sierra de calar, que tiene un 
bastidor excepcionalmente curvo. 
se utiliza para hacer codes muy 
curvos en chapas o en tableros 
manufacturados delgados. Sus ha 
jas son muy fragiles, llegando a te- 
ner hasta 32 PPI 


Sierra de aguja 

No se puede utilizar ninguna de 
las sierras anteriormente expuestas 
para hacer un corte en el centra 
de un tablero grande. La hoja es- 
trecha y puntiaguda de esta sierra 
de aguja puede hacer curvas razo- 
nablemente cerradas, y tambien 
es lo suficientemente grande co¬ 
mo para hacer codes rectos. Este 
mango de pistola puede albergar 
hojas de entre 8 y 10 PPI. 

Algunos carpinteros y ebanistas 
prefieren un modelo semejante 
aunque con el mango recto, de- 
nominada serrucho de calar, ya 
que resulta comodo para codar en 
cualquier direccibn. 


Sierra de calar 


Segueta 


ANCIAJFSDELAIIOJA 


Sierra de aguja 
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SUSTITUCION DE HOJAS DE SIERRAS DE CORTE CURVO 


UTILIZACION DE LAS SIERRAS DE CORTE CURVO 


Las sierras de corte curvo llevan hojas relativamente estrechas que normal- 
mente acaban por romperse o por doblarse, Tenga siempre hojas de re- 


puesto. 

Colocacion de la hoja de una 
sierra de arco 

Afloje la cuerda que se halla en la 
parte superior del bastidor de la 
sierra y segu/damente coloque la 
hoja nueva con los dientes miran- 
do hacia fuera, en las empunadu- 
ras que hay en cada extremo (1) 
Introduzca los pasadores conicos 
por los agujeros de las empunadu¬ 
ras y de la' hoja y fye la tarabilfa 
contra la traviesa central. Giro las 
empunaduras de ambos extremos 
de la sierra (2) para tensar la hoja. 


Sustitucion de la cuerda 

Sustituya la cuerda rota por una 
cuerda nueva. Estando la hoja colo- 
cada, retenga ligeramente los bra- 
zos de la sierra entre los topes del 
banco. Ate la cuerda a uno de los 
extremos, seguidamente enroilcla 
hasta cuatro veces entre ambos bra- 
zos. Ate el extremo en las proximi- 
dades de uno de los brazos y 
finalmcnte haga un nudo que coja 
toda la cuerda (2j. Coloque la tara- 
billa en el centra de la cuerda y ha- 
gala girar hasta que la hoja quede 
tensa. 




Sustitucion de la hoja 
de una segueta 

La hoja de la segueta va fijada gra- 
das a unas ranuras ubicadas en 
unas grandes clavijas de retencion 
que se hayan situadas en ambos 
extremos de la sierra |l j. Para colo- 
car una hoja nueva gire en primer 
lugar la empuhadura en sentido 
contrarlo a las agujas del reloj, pa¬ 
ra reducir asi la distancia existente 
entre las clavijas de retencion. Co¬ 
loque la hoja en el extremo de la 
sierra, con los dientes hacia fuera 
y a continuation haga presion so- 
bre el bastidor contra el banco (2) 
para colocar el otro extremo de la 
hoja. 

Sustitucion de la hoja 
de una sierra de calar 

Los extremos de la hoja van suje- 
tos gracias a un tornillo dc maripo- 
sa. Ejerza una ligera presion sobre 
el bastidor al tiempo que coloca la 
hoja con los dientes mirando ha¬ 
cia el mango. 

Sustitucion de la hoja 
de una sierra de aguja 
Para cambiar la hoja de una sierra 
de aguja. afloje los tornillos dc re¬ 
tencion e introduzca el extremo ra- 
nurado de la hoja en el mango. 
Vuelva a apretar los tornillos. 




2 Haga presion sobre el bastidor 
de la segueta 



Colocacion de la hoja de una sierra 
de calar 



Salvo por lo que se refiere a la sierra de aguja, que se utiliza como si se 
tratara de un serrucho conventional, las sierras de corte curvo parecen 
de difidl utilizacion cuando las usa un carpintero no demasiado experi- 
mentado. Hay que aprender determmadas tecnicas para saber compen- 
sar la fuerza que provoca el bastidor curvo. 


Utilizacion de la sierra 
de arco 

Las sierras de arco son poco ma- 
nejables salvo que se utilicen co- 
rrectamente las correspondientes 
empunaduras para controlar la he 
rramienta. Agarre la herramienta 
con una mano, extendiendo el de- 
do indice en direction a la hoja. 
Coloque la otra mano junto a la 
anterior, con los dedos indice y 
anular alrededor del brazo de la 
sierra, a ambos lados de la hoja. 



Asimiento correcto de una sierra de arco 


Cortar con una segueta 

Es dificil mantener el corte con una segueta, aunque suele resulta mas fa- 
ell si la coge con ambas manos (1) o tambien si pasa el nudillo del dedo 
indice por el bastidor al usar la segueta con una sola mano. Para hacer 
un corte cerrado cerca de un borde, haga en primer lugar un agujero en 
el sobranre de la pieza. A continuation pase la hoja por el agujero y vuel¬ 
va a montar la hoja sobre su bastidor (21 




Utilizacion de la sierra 
de calar 

Cuando vaya a utilizar una sierra 
de calar sibntese en un taburete 
bajo y coloque la pieza de manera 
que sobresalga por el borde del 
tablero del banco. La hoja de esta 
sierra es tan estrecha que se pue 
de conseguir una curva cerrada 
sin tener que girarla en su basti¬ 
dor. Si la pieza es muy flexible o se 
mueve, haga una muesca en V en 
un trozo de madera o de contra- 
chapado para que la pieza quede 
sujeta a ambos lados de la hoja. 
Fije la madera al banco. 


Cortar con una sierra 
de aguja 

Haga un pequerio agujero en el 
trozo de sobrante de la pieza par a 
que pueda entiar la punta de la 
hoja. Trabaje despacio y regular- 
mente para evitar que la hoja, por 
su estrechez, se doble. 



Utilizacion de la sierra de calar 



Utilizacion de la sierra de aguja 


85 







Utilization del higihiki 

Flexione la hoja contra !a pie 


za para cortar una espiga a 
tope con su superficie. 



Corte con un dozuki 


Corte con la hoja paralela al 
banco. Algunos carpinteros 
gustan de hacer una entalla 
en los cuatro lados antes de 
cortar toda la pieza. 



SIERRAS JAPONESAS 


Las sierras iaponesas son sierras de corte a la ida v. por consiguiente. 
las hoias son mucho mas deloadas gue sus eauivalentes occidentales v 


una entalla muv estrecha en la que practicamente no se produce des- 
oarro alguno de la libra. Las meiores hoias son de arosor decreciente 
para reducir la friction. Los mangos estan recublertos de bambu. 


Kataba 


Kataba 

Se trata de una sierra de unico filo, 
cuyo dentado puede ser a hilo o a 
contrahilo. Se utiliza para cortar 
grandes secciones de madera en 
las que el ryoba quedaria aprisio- 
nado en la entalla. De esta sierra 
existe un modelo de hoja notabie- 
mente flexible, y que recibe el 
nombre de hugihiki jserrucho para 
cola de milano] que se utiliza para 
cortar a tope ensambles a espiga o 
a cola de milano. Los dientes no 
presentan triscado alguno y esta 
herramienta se flexions sobre la 
superficie de la pieza como si se 
tratara de una espdtula. 

Ryoba 

Se trata de una sierra multiple cu- 
ya hoja presenta un dentado al hi¬ 
lo en uno de ios bordes y a 
contrahilo en el otro. Utilizan nor- 
malmente hojas de entre 210 y 
240 mm. y entre 6 y 15 PPI. Hay 
que utilizar esta sierra con un re- 
ducido angulo en relacion con la 
pieza para evitar que el dentado 
del otro borde penetre en la enta¬ 
lla. Y asi el ryoba se utiliza normal- 
mente para cortar tableros y no 
grandes vigas de madera. 


Dozuki 


HOJA FLEXIBLE 


HOJA ZIGIDA 


Dozuki 

Se trata de un serrucho de costilla 
de 240 mm. disenado para el cor¬ 
te de ensambles, similar a los se- 
rruchos de costilla y para cola de 
milano occidentales. La version de 
esta herramienta para cola de mi¬ 
lano tiene 23 PPI y puede abrir en- 
tallas notablemente pequeiias, lo 
que representa una considerable 
ventaja al realizar ensambles deli- 
cados. Los dientes estan gradua- 
dos, quedando los m& finos a la 
altura del pie de la hoja para ini- 
ciar el corte. 


Mawashibiki 

Lsta herramienta es el equiva'ente 
japones de la sierra de aguja o Gel 
serrucho de caia r induso co n su 
deigaaa hoja de grosor decrecien¬ 
te. ei corte a la ida del mawashibi¬ 
ki reouce el riesac de dobiar la 
hoja. lo que es un p r oblema cons¬ 
tant en las versicnes occidentales 
de esta sierra. 


REMAi "J ■ 
DF FUZ COM 
IDL LA .-OJA 


HOJA DEDOBLE FILO 


lawashibiki 
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AFILADO DE SIERRAS 

Las sierras han de ser afiladas a paror del memento en el que haya que 
esforzarse para que entren en la madera. A la mayoria de los carpinteros 
les suele gustar afiiar ellos mismos sus herramientas pero probablemente 
prefieran enviarlas a un profesional cuando lo que necesiten sea un tris- 
cado. El triscado resulta necesario despues de cada cuatro o emeo afila- 
dos. o cuando se haga evidente que la sierra se sale de la linea de corte 
debido a un triscado no uniforme. Los dientes reforzados electromcamen- 
te no pueden afilarse a mano y las hojas muy finas y desechables siempre 
se sustituyen por otras nuevas cuando se doblan. 


ELECCION DE UNA LIMA PARA SIERRAS 

Sierra 

PPI 

Tamario de la lima 

Si era do cone a hilo 

De 5 a 7 

280 mm. 

Sierra do cone a contrahilo 

Do 6 a 8 

230 mm. 

SerruCho para rabferos 

De i 0 a 1 1 

200 mm. 

Scrrucho de cost:,'.'a 

Do ida 18 

i 80 mm. 

wocho para cola de milano 

Do 16 a 22 

i 80 mm. 


Limas para sierras 

El mantenimiento de los bordes 
cortantes de los dientes de una 
sierra se ileva a cabo con una lima 
triangular. Cada uno de los lados 
de la lima debe tener una longitud 
de. aproximadamente, el doble de 
la altura del diente Utilise cl cua- 
dro anterior como referenda basi¬ 
cal para elegir una lima para 
sierras. 

Limas para sierras japonesas 

Existen limas de filo de cuchillo pa¬ 
ra el afilado de sierras japonesas. 
Sin embargo, el afilado y el trisca¬ 
do de este tipo de sierras es una 
labor que exige gran precision y 
que debe ser realizada por un pro¬ 
fesional. 

Guia de limas 

Las guias de limas aseguran la ne- 
cesaria uniformidad de angulo y 
de profundidad a la hora de afiiar 
serruchos y serruchos de costilla. 

Triscador 

El triscador sirve para orientar con 
precision las puntas de los dientes 
de una sierra en el angulo necesa¬ 
rio. Al accionar la empunadura de 
esta herramienta un embolo hace 
que los dientes experimenten una 
presion contra un yunque angula- 
do Este yunque estd graduado 
numericamente para ajustarse a 
dientes de hasta 12 PPL El triscado 
de aquellas sierras que presenten 
un dentado mas pequeno se da 
de confer a un profesional. 

Fijacion de la sierra 

A afiiar las sierras bstas deben es- 
tar firmemente sujetas pues, de lo 
contrario, se moverian haciendo 
que la lima se saliera de los cana- 
les. Para fijar la sierra puede utilizar 
dos listones de madera dura, con 
una longitud similar a la de la boja 
y con la forma necesaria como pa¬ 
ra ajustarse al mango de la sierra. 
Fye la sierra entre estos tablones al 
torrnllo del banco. Si fucra necesa¬ 
rio coloque un sargento en uno 
de los extremos. 




TORNILLO OF FIJACION 


I Guia de igualado 


Guia de limas 

Esta guia encaja en 
la sierra y sirve para 
guiar ia lima en el 
angulo preciso. 


Igualado de una sierra 

Igualar una sierra, que ha sido mal afilada o que ha sufrido algun acci- 
dente, limando la punta de todos sus dientes, es una tarea absolutamen- 
tc necesaria para conseguir que todos los dientes esten a la misma aitura. 
Si hacemos un ligero igualado antes de proceder al afilado, veremos 
unos pequerios puntos brillantes sobre todos los dientes, lo que sera un 
elemento de ayuda inaprcciable para conseguir despues un afilado um- 
forme Puede construirse un guia de igualado colocando una lima fina 
en un taco de madera dura al que previamente le haya practicado una 
ranura (1). Si la parte superior de este taco esta rebajada por alguno de 
sus lados podra introducir una cuha de madera. Paselo por la cara de la 
sierra, haciendo que la lima queda por el borde dentado de la misma. 
Dos o tres pasadas ligeras seran suficiente para bacer el igualado de una 
sierra que se halle en buenas condiciones, dejandola asi lista para el afila¬ 
do. Si su sierra necesita un igualado mas en profundidad. antes de que 
bnllen todos los dientes de la misma, envi'efa a un profesional, quien rea- 
justara todos los dientes antes de proceder al triscado y al afilado de la 
misma 


Triscado 

Haga un triscado de los dientes de la sierra si esta se ha doblado en la 
cntalla o si se desvia de la linea de corte. Ajuste el triscador liberando pri- 
mero el torniilo de fijacion, y girc seguidamente ei yunque hasta fijarlo en 
el numero de PPi deseado, de manera que coincidan el numero del hor¬ 
de y el del indicador de la herramienta. Trabajando a partir de un extre- 
mo de la herramienta, haga el triscado en aquellos dientes que esten 
indinados hada afuera con relacion a usted (3). De la vuelta a la sierra y 
repita la operacion con los restantes dientes. Coloque la herramienta a la 
altura de los ojos y, con los dientes hada fuera, compruebe si se le ha pa- 
sado algun diente (4). 


Afilado con lima 

Coloque la sierra en el torniilo del banco, con el mango a la derecha, y 
sujetada con unos listones de madera colocados mmediatamente debajo 
del dentado. Coja la lima con una mano y gulela con la otra colocada en 
la punta. Comience por la parte del mango de la sierra, por el primer 
diente inclinado hacia fuera, accionando la lima contra el borde interior 
del diente inmediatamente a su lado. Si se trata de una hoja de corte al 
hilo coloque la lima en el canal, en angulo recto con relacion a la hoja y 
perfectamente horizontal. De dos o tres pasadas. ejerciendo presion a la 
ida, solamente hasta que, aproximadamente la mitad del punto brillante 
haya desaparecido. Avanzando hacia el mango, vaya limando los canales 
de manera alterna hasta que haya afilado la mitad de los dientes. De la 
vuelta a la sierra y trabaje ahora desde el mango hasta el pie de la hoja. 
Lime los restantes canales hasta que los puntos brillantes desaparezean 
por complete), dejando una punta afilada en todos los dientes |5). Para 
afiiar una sierra de corte a contrahilo proceda de igual manera, pero co¬ 
loque la lima con un angulo de 65 grados con relacion a la hoja, orien- 
tando la punta de la lima hacia el mango de la sierra (6). Si en los listones 
de madera que ha colocado a ambos lados de la hoja traza una serie de 
lineas paralelas, con una inclinacion de 65 grados, le resultara mucho 
mas facil mantener la inclinacion correcta de la lima. 
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CEPILLOS DE DESBASTAR 


VER TAMBIEN 


Uriiizacion dc los 
cepillos de deshasrar 

91 

A'licido cie las ho s is 

102-107 

Ensambles 

en angJo 

mm 

Ccp'ito con cachjilas 


dentadas 

/58759 





Esie lipo de cepillo de des- 
basar cuena con una gran 
popufafidad entre los 
amanies de las herramien- 
Jas antiguas, a pcsar de que 
su hierro resulte dificil de 
ajustar. En los proveedores 
especializados se pueden 
encontrar nuevos modelos 
de garlopas. 



Cuchilla de un 
de media caria 


Los cepillos de desbastar son herramientas de extremada utiiidad v 
resistencia que se utilizan para alisar superficies de madera. al tiempo 
que se va reduciendo la pieza hasta que esta tencia sus dimensiones 
finales Los cepillos de madera son mas ligeros que los metalicos v la- 
bran la pieza con suavidad en sentido transversal, aunque algunos 
modelos basicos resultan difiriles de aiustar en comparacion con un 
cepillo metaiica Los cepillos metalicos son oor lo general mas bara- 
tos. debido a su oroducddn en masa. _ 


Juntera de madera 


Guillame de media cana 

El guillame de media cana es una 
herramienta especializada que se 
utiliza para obtener un rapido des- 
bastado de la madera. Se emplea 
diagonalmente, en sentido trans¬ 
versal y en dos direcciones. antes 
de alisar la madera con la garlopa. 
La cuchilla, cuyo borde cortante es 
convexo, va sujeta en la caja o 
prisma del cepillo gracias a una 
curia de madera. 


tsAStS EXIRA-LARGAS PARA El 

CEPiiiADQ 

OE BORDER RECTOS 


LUNA PARA F jAR LA 
CUCHIUA 
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Juntera 

Lasjunteras suelen tener una bar 
de 600 mm. como maximo, con I 
cual se consiguen evitar las ondi 
laciones de la superficie de la pi' 
za. De este modo se pued 
conseguir un cepillado perfect, 
mente recto cuando otros cepillc 
mas pequenos podrian ir siquiei 


Garlopa 

La garlopa, que presenta una base 
de entre 350 y 387 mm. es una 
herramienta de uso universal que 
se suele utilizar para escuadrar y 
aplanar maderas. Al igual que su- 
cede con otros cepillos metalicos 
de desbastar, la garlopa puede te¬ 
ner la base lisa u ondulada. Con la 
base ondulada se consigue reducir 
la friccion cuando se esta trabajan- 
do con maderas resinosas. 


Cepillo de alisar metalico 

Cepillo de alisar 

Los cepillos de alisar se ernpie. 
con una cuchilla ajustada con gi 
precision, para labrar una supt 
cie antes de darle el cepillado fi 
de acabado. Los cepillos de all 
modernos de madera suelen lie 1 
una empunadura ergondm 


WTRAiWOS ,\MS 
CCJER.COS 


Cepillo de alisar 
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CUIDADO Y UTILIZACION DE LOS CEPILLOS DE 
DESBASTAR 



Los mociernos cepillos do desbastar son hcrramientas de precision pero, 
como sucede con todos los objetos produddos en masa, una serie de 
modificadones razonables pueden modificar notablemente su funciona- 
miento. En cuaiquier caso, cualquier tipo de cepillo debe ser revisado y 
ajustado de manera periodica para que funcionen a la perfection. 

Desmontaje de un cepillo Vuelva a colocar el juego de la 

metalico cuchilla en el cepillo, asegurando- 

Para retirar la cuchilla de un cepillo se de que el contrahierro queda 

metalico, tambien denominada arriba, colocandolo sobre el torni- 

"hierro", levante en primer lugar la llo de ajuste de la curia y sobre la 

palanca de la cuna y rerirela por palanca de ajuste de la profundi- 

debajo de su tornillo de freno. Sa- dad. Vuelva a colocar en su lugar 

que a continuacion la cuchilla y cl la curia. Haga girar la tuerca de 

contrahierro. Con un destomilla- ajuste de la profundidad hasta 

dor largo afloje el tornillo de freno que la cuchilla sobresalga por la 

del contrahierro y saque la cuchilla base. Mire el borde cortante desde 

por el borde cortante para que la la frente de la herramienta al tiem- 

cabeza del tornillo pase a traves po que mueve la palanca de ajus- 

del agujero que hay en la cuchilla. te lateral para hacer que el borde 

Scpare seguidamente los dos com- dc la cuchilla quede paralelo con 

ponentes la base. Fije el ajuste de profundi¬ 

dad en la position deseada. 

Ajuste del contrahierro 

inferior Desmontaje de un cepillo de 

Al retirar el juego de la cuchilla lo madera 

que queda a la vista es el con- Afloje el tornillo de ajuste de la 

trahierro inferior. Se trata de una profundidad aproximadamente 10 

pieza de fundicion en forma de mm. y afloje seguidamente la tuer- 

cuna en la que se inefuyen los ca del tornillo de tension que se 

controles de profundidad de la cu- balla en el talon del cepillo. Gire la 
chilla y de ajuste lateral barra de tension, que esta situada 

El propio contrahierro inferior se en la parte delantera del tornillo 
desliza hacia atras o hacia delante de tension, 90 grados de manera 

para regular de cste modo el tama- que el juego de la cuchilla pueda 

ho de la boca, que es la abertura salir del cepillo. Retire los dos torni- 

que hay en la base del cepiilo y por llos que se encuentran en la parte 
la cual sobresale la cuchilla. En el posterior de la cuchilla para liberar 
cepillado ordinario la boca esta el contrahierro y el regulador 
abierta de modo que exista un hue- 
co suficiente para las virutas grue- IMontaje del cepillo 

sas. Cuando el cepillo se ajusta para Una vez afilada la cuchilla, vuelva 

que el corte sea mas ftno, la boca se a colocar el contrahierro e intro- 

cierra, haciendo de este modo que duzca de nuevo todo el juego en 

las virutas se rompan y se ricen con- el cepillo. Pase la barra de tension 

tra el contrahierro superior. del tornillo de tension a traves de 

Par a ajustar el contrahierro inferior, la ranura y hagala girar para que 

libere los dos tormllos de freno y gire se asiente en su posicion correcta 

el tornillo de ajuste con un destorni- en el contrahierro. Apriete ligera- 

llador. Apriete los tornillos de freno. mente la tuerca del, tornillo de ten¬ 
sion y gradue el tornillo de ajuste 
Montaje y ajuste de la de la profundidad hasta que la cu- 

cuchilla chilla sobresalga. Utilice el regula- 

Una vez que haya afilado la cuchi- dor para asegurarse de que el 

lla. cojala con la parte biselada bo- borde cortante del hierro esta pa- 

ca abajo y coloque el contrahierro ralelo a la base del cepillo. Colo¬ 
de manera transversal (I) para ho- que de nuevo en su posicion el 

cer pasar la cabeza del tornillo a tornillo de ajuste de la profundi- 

traves del agujero. Aleje el con- dad y por ultimo apriete la tuerca 

trahierro del borde cortante de la del tornillo de tension 

cuchilla y alineelo con esta (2). Co- Eye la anchura de la boca me- 
loque seguidamente el contrahle- diante el tornillo de ajuste situado 
rro a I mm. del borde cortante de detras de la empunadura frontal, 
la cuchilla. 


Sustitucidn del contrahierro 

1 Coloque el 2 Alinee el 3 Desplace el 

contrahierro de contrahierro con la contrahierro hasta 




manera transversal cuchilla el borde cortante 

7 0 a la cuchilla 




MANTENIMIENTO DE LOS CEPILLOS DE DESBASTAR 


Lo mas probable es que su cepillo funcione perfectamente desde el momen- 
to en que lo adquiera. No obstante, si tiene algun tipo de problema para 
conseguir los resultados que desea, compruebe que el cepillo no presenta, 
de Hbrica, mnguno de los defectos que le indicamos a continuacion. 


Base ondulada 

Si no consigue que el cepillo pro- 
duzca virutas finas, coloque una 
regia transversalmente en la base 
del cepillo para verificar si esta rec¬ 
ta. Las bases de metal se pueden 
aplanar con tela de esmeril, fijada 
sobre un trozo de vidrio mediante 
una cinta adhesiva de doble cara. 
Se trata de una operation lenta y 
laboriosa que quizb desee confer 
a un profesional (siempre puede 
devolver el cepillo a su proveedor). 
El aplanado de superficies de ma¬ 


dera sobre un papel abrasivo re- 
sulta mucho mas sencillo Retire la 
cuchilla del cepillo, sostenga este 
por el centro y frbtelo hacia delan- 
te y hacia atras sobre el papel 
abrasivo. Compruebe de manera 
regular la base del cepillo con una 
regia. 

Temblor de la hoja 

Las hojas flojas tiemblan y patinan 
sobre la pieza que este trabajan- 
do. Apriete el tornillo de ja cuha o 
la tuerca del tornillo de tension. Si 


UTILIZACION DE LOS CEPILLOS DE DESBASTAR 

La disposition de los anillos de crecimiento de un arbol aparece en la ma- 
dera en forma de lineas oscuras o de grano. Fije la pieza en el tornillo del 
banco o coloquela sobre este, contra los topes del banco de modo que 


Coger y controlar el cepillo 
de desbastar 

Coja la empuhadura de un cepillo 
de desbastar metalico de manera 
que el dedo indice quede extendi- 
do contra el borde de la cuchilla o 
del contrahierro. De este modo se 
asegurara un control perfecto so¬ 
bre la direccion del cepillo. Con la 
otra mano haga presion sobre el 
cepillo, utilizando para ello la em¬ 
puhadura redonda del talon. 

En el caso de los cepillos de ma- 
dera, haga que la intersection en- 
tre los dedos pulgar e indice 
quede ubicada bajo el tornillo de 
ajuste de la profundidad. Coja la 
caja del cepillo, o prisma, con to- 
dos los dedos. Coloque la otra ma¬ 
no en la empuhadura frontal. 

Coloquese de pie, al lado del 
banco, con los pies separados, te- 
niendo un pie paralelo al banco y 
el otro perpendicular al mismo 
Con los pies fijos en el suelo, utillce 
solamente el tronco para impulsar 
el cepillo Al empezar a trabajar 
ejerza presion sobre el talon del ce¬ 
pillo, relajando esta presion confor- 
me se acerque al final de la pieza 
para evitar redondear los bordes. 
Estando el cepillo en position hori¬ 
zontal a la pieza, si lo indinamos li- 
geramente en el sentido del 
cepillado, obtendremos una ac¬ 
tion decorte con el hierro lo que 
ayuba a cortar granos diddles. 


Cepillado de un canto recto 

Para evitar que el cepillo se mueva 
al cepillar un borde estrecho, ha¬ 
ga una presion hacia abajo con el 
dedo pulgar y coloque los demas 
dedos en la base de manera que 
sirvan de guia para el cepillado. 
Cuando vaya a biselar una esqui- 
na coja el cepillo en una posicion 
semejante a la anterior. 

Cepillado para aplanar una 
superficie 

Para aplanar una superficie escoja 
una juntera o una garlopa, en 
funcion del tamano de la pieza. 

Proceda en la direccibn general 
del grano, pero con un cierto an- 
gulo transversalmente a la pieza, 
Compruebe con una regia que la 
superficie va quedando plana (re¬ 
sults muy util una juntera coloca- 
da de canto), a continuation siga 
cepillando pero ahora de manera 
paralela a los bordes de la pieza, 
con muy poco hoja para el acaba- 
do final. 

Si la pieza es muy convexa, quite 
antes la mayor parte del sobrante 
con un guillame de media cana 
antes de trabajarla con cualquier 
otro cepillo. 


persisteeste problema. asegurese 
de que no hay cuerpos extranos 
atrapados eras la cuchilla y. si se 
trata de un cepillo metalico, bajo 
el contrahierro inferior. 

Virutas bajo el contrahierro 

Si cl contrahierro no se asienta 
perfectamente sobre la cuchilla las 
virutas pueden quedar atrapadas 
tras el borde del mismo. Si la cu- 
chilla estuviera doblada, coloquela 
sobre un tablcfo piano y golpeela 
con un martiflo. Afile el borde del 


contrahierro con una piedra de 
aceite hasta que quede piano, 

Cuidado general de los 
cepillos 

Las bases de madera se vuelven 
resbaladizas con el uso y no de- 
ben ser tratadas de modo alguno. 
Al frotar una vela por la base de 
los cepillos metalicos se elimina el 
problema de las bases "pegajosas". 
Retire las cuchillas y guardc los ce- 
pillos de desbastar apoyados sobre 
el lomo. 



de desbastar metalico 


estas lineas del grano queden mirando hacia fuera en relation con usted. 
Si cepilla de este modo al hilo, el cepillado sera mas suave. Si lo hace en 
la direccibn contraria. a contrahilo, rasgara las fibras de la madera. 



Canto recto 

Cepillado de un canto recto 

Comience ejerciendo presion sobre la em- 
punadura frontal del cepillo, para acabar 
transmitiendo esta presion al talon del 
mismo al final de la 
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Utilization de una guia 

CVve o fije una guia en ia 
pieza cuando vay»>a (JiillA'ir 
v.in cootlic de icbcijji cie 



Utilization del garlopin 

Comienre por cl cx^emo 
do 'a pie/d, y siga trabajan- 
do ck nvnera gradual ha- 
cu arras. 



CEPILLOS DE REBAJAR 


El rebaio es una ranura de seccion rectangular que se practica en el 
borde de una pieza de madera. Con frecuencia se utilizan para alber- 


gar panels, de cantos rectos en angulo recto con relacion a la made- 


ra rebaiada. como por eiempio cuando se coloca un panel posterior 


de contrachapado en un armario. Par a hacer rebaios se precisan una 


serie de cepillos especiales 


Cepillos de rebajar de banco 

Con los cepillos de rebajar de ban¬ 
co, que son una version especiall- 
zada de la garlopa normal, se 
pueden practicar rebajos de gran 
tarnaho, La cuchilla de este cepillo 
se extiende a todo lo ancho de su 
base. No cuenta con guia alguna 
ni con tope de profundidad y por 
consiguiente se ha de utilizar con¬ 
tra un listen que previamente se 
haya fijado, o clavado en la pieza, 
hasta que el rebaje sea lo sufiden- 
temente profundo como para 
guiar por si al cepillo. Accionando 
fuertemente el cepillo contra la 
guia, vaya cepillando hasta llegar 
a la linea que marc a la profundi¬ 
dad del rebajo deseada. 

Garlopin 

Se trata de un sofisticado cepillo 
de rebajar que cuenta con una 
guia ajustable y un tope de pro¬ 
fundidad. El hierro de este cepillo 
puede ir colocado en dos positio- 
nes, una para su uso normal y 
otra, cerca del talon, para cepillar 
en el extremo de un rebajo dego. 
Este tipo de cepillo cuenta tam- 
bien con una especie de contra- 
fuerte que va haciendo una 
muesca por delante de la cuchilla 
cuando el rebajo se hace a con- 
trahilo 

Para hacer un rebajo calado, 
tambien liamado pasante, fije pre¬ 
viamente las guias y comience el 
cepillado por el extremo de la pie¬ 
za y con impulsos pequenos. Man- 
teniendo la guia apretada contra 
la pieza, deslice el garlopin hacia 
atras aumentando progresivamen- 
te la longitud de los impulsos. Ce- 
pille toda la pieza hasta que el 
tope de profundidad impida al ce- 
piilo seguirtrabajando. 

Cepillo con cuchilla al frente 

Se trata de una version especial 
del cepillo de espaldbn, caracteri- 
zada por la position de la cuchilla. 
Este cepillo de poco peso se utilize 
para labrar rebajos ciegos o en¬ 
sembles pequenos Existen diferen- 
tes modelos de este cepillo, tanto 
en madera como en metal. 


Cepillo de rebajar de banco 


AlAUOOaAJUStj.afiA 

MD'DAOULl H.TRRO 


Garlopin 


ojbwa m 

LA PALAU: ^ 
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’’OSICION AVANZADA OF: 
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Cepillo de espaldon 
metalico 


Cepillo de rebajes 


CUCHILLA 

Cepillo de espaldon de madera 


PALOMFTA 


TORV.C AJUSTL DC 
PRCruOlUAD Of LA 


CUCHILLA 


CUCHILLA 


Cepillo con cuchilla al 
frente de madera 


Cepillo con cuchilla al 
frente metalico 
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Cepillo de espaldon 

El cepillo de espaldon tiene una 
caja o prisma perfectamente ret 
[angular en el que ambos lados 
son perpendiculares a la base. Se 
puede utilizer como si se tratara de 
un cepillo de rebajar de banco, 
aunque es mas util como herra- 
mienta para el labrado de espaldo- 
nes escuadrados en los ensambles 
grandes (I) La cuchilla va dispues- 
ta con un angulo pequeno para 
poder cepillar a contrahilo. Existen 
modelos metalicos y de madera 
con cajas de una sola pieza. En 
otros modelos se puede desmon- 
tar la parte frontal para trabajar en 
rebajos escuadrados ciegos. 

Cepillo de rebajes 

Este cepillo en miniatura sirve para 
cepillar rebajos o alisar los lados de 
ranuras especialmeme estrechas 
|2j. Se utiliza de canto, con la cu- 
chilla labrando la pared vertical. 
Dado que este cepillo cuenta con 
dos cuchillas, se pueden labrar 
ambos lados de la ranura en una 
direccion, trabajando siempre al 
hilo. Las dos cuchillas son desmon- 
tables, para cepillar ranuras degas. 
La galga de profundidad que va 
colocada en el borde superior de 
la pieza sirve para controlar la 
orientacidn de la cuchilla. 




CEPILLOS DE CONTRAFIBRA 

El cepillo de contrafibra es un cepillo liacro de uso universal. Se utiliza 
con una mano. aunque con la otra se puede eiercer una presion su- 
plementana sobre el talon del mismo. _ 


Cepillos de contrafibra 

El modelo de madera va provisto de 
un gran mando de ajuste de profun¬ 
didad para conseguir dc este modo 
un reglaje perfecto del cepillo. 

El modelo de metal, mas sofistica- 
do, lleva la cuchilla colocada con 
una inclination de 20 grados espe¬ 
cial para el cepillado a contrahilo. 
Existe tambien un modelo en el 
que la cuchilla presenta un angulo 
de corte menor, 12 grados, Ambos 
cepillos llcvan elementos de control 
de la profundidad y del movimien- 
to lateral de la cuchilla, asi como 
boca ajustable la cuchilla se retira, 
para afilarla, levantando previa- 
mente la curia de metal de fundi 
cion, que a su vez va fyada por 
medio de una pequeiia palanca, Al 
volver a colocar la cuchilla de los 
cepillos de contrafibra, asegurese 
de que el borde bisclado queda ha- 
cia arriba 



Cepillo de contrafibra 
de madera 


PAI AN(A 01 


Aiusa 


Cepillo de contrafibra metalico 


CEPILLADO A CONTRAHILO 

El cepillado a contrahilo es convenlentc hacerlo con un cepillo de contra¬ 
fibra ligero aunque, si lo que pretende cepillar es un inglete o un angulo 
recto, utilice mejor un cepillo de desbastar utilizando un tirador o una 
plancha dc cepillar. 


Utilization del cepillo 
de contrafibra 

Al cepillar a contrahilo con este ce¬ 
pillo, asegurese de que la cuchilla 
este muy afilada y ejerza una gran 
presion sobre el talon del mis¬ 
mo (1). Actue desde ambos extre- 
mos hacia el centro de la pieza 
evitando desgarrar los extremos 
de la misma. Tambien puede cepi¬ 
llar un inglete en un extremo has- 
ta llegar a la marca del limite (21 y 
cepillar solo hacia ese extremo, o 
tambien puede fijar un taco de 
madera de desecho a la pieza pa¬ 
ra sostener el borde (3) 

Utilization de una plancha 
de cepillar 

Para cepillar a contrahilo hay que 
utilizer un cepillo de desbastar so¬ 
bre una plantilla especial denomi- 
nada "tirador" o plancha de 
cepillar. La pieza va apoyada con¬ 
tra un tope situado transversal- 
mente sobre fa plantilla El cepillo 
se utiliza de canto. Y se guia mas 
alia de la pieza gracias a un gran 
rebajo. Con la pieza sobresaliendo 
ligeramente por el tope ccpillc a 
contrahilo teniendo la cuchilla 
ajustada en una position muy fi 
na Para el labrado de ensambles 
a Inglete se utiliza una plancha de 
cepillar en (a que los topes estan 
indinados. 
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Base ahuecada 

La base dei karma csca 
ahuecada para aue queden 
ties punros dc copiaao cop 
h picva. 



Utilizacion 
del Kirimen-kanna 

Fsic iipo de ceoif.'o encaja 
en 'a esquina de la pi e/a. 


CEPILLOS JAPONESES 

Los cepillos Japaneses tradicionales para madera son Instrumentos de llos se les atribuven malidades casi legendarias. El corte es a la vuelta 
construction muv sencilla. Constan de un prisma de madera dura de v la pieza va colocada sobre una pesada viga que se apoya en uno 
section rectangular, una cuchilla y una curia. La curia va fiiada con- de sus extremos en un caballete triangular, ouedanrto el otro contra 
tra la cuchilla mediante una claviia transversal de acero. A estos cepi- l a pared. _ 



Karina (Cepillos de desbastar) 

Los cepillos de desbastar japone- 
ses, hechos de madera de roble, 
presentan unas medidas de entre 
162 y 365 mm. Las cuchillas estan 
laminadas, y van recubiertas de 
,.oa final caoa cc acerb rx.o en car- 
bono que fema el borde cortan- 
te. apoyaca sobre u n a gruesa 
capa de ace r c suave q^e sirve pa- 
r? absorber .'os movimientos que 
■e product o ■ udricio so ,'ooilla rna 
(L-a moy r.yJum y do :g--no ine 
gular La posterior ae la hoja 
es:a ahuecaoa. con lo coal resulta 
'’■■as facil e. 1 aplanadc sobre una 
r.t dra y ert-y 1 ncjor roo M tuna 
.vra dUR-dW Li proiuncidad ric 
corte. golpee con una maza o con 
lo martillo o'ando el cc'c'e supe- 
r.or de la cucmila La opemcion in- 
versa se consigue golpeando el 
extremo de la caja del cepillo, por 
detras de la cuchilla. Dele al cepi¬ 
llo un golpe seco en el mismo sitio 
para sacar la cuchilla de su ranura 
y afilarla. 

Al objeto de reducir la friccion so¬ 
bre la pieza, los grandes cepillos 
de desbastar tienen la base ahue¬ 
cada, lo que se consigue median¬ 
te unas rasquetas especiales 
(Dai-nishi-kanna), con lo cual que- 
da un punto de contacto en la 
frente. justo delante de la boca, 
en la parte posterior de la base. 


Sakuri-kanna 
(Cepillo de rebajar| 

Este cepillo de madera se utiliza 
igual que los cepillos de espaldon 
europeos. La cuchilla tiene una arv 
chura de entre 12 y 24 mm., y va 
colocada <n un prisma de mack."a 
de roble oe 275 mm ce longitua 


CUCHILLA 


CUNA 


Karina fCcpillo ck. desUist.iri 


Sakuri-kanna 

(Cepillo de rebajarj 


Krimen-kanna 
(Guillame de ingletes) 

Se trata de un cepillo muy especia- 
lizado, con unas guias ajustables 
mediante tornillos, que se abren 
para cepillar biseles de hasta 20 
mm, de anchura. El prima del ce¬ 
pillo, de reducidas dimensiones, es 
oblicuo y encaja lateralmente en 
las guias. 


rOSNIIl.CS di ■ SFE 
C: LAANOii 


Kirimen-kanna [Guillame de ingletesj 


Los cepillos japoneses cortan a la 
vuelta 
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Afilado de las cuchillas 
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CEPILLOS ESPECIALIZADOS 


Existen otras maneras de obtener los resultados aue se logran con es- 
tos cepijjos especializados oero estas herramientas permiten a caroin- 
teros v ebanjstas finalizar el trabaio con gran raoide 
arado de precision,_ 


Cepillo redondo 

Los cepillos redondos son seme- 
jantes a los cepillos de desbastar 
en lo que se refiere a la cuchtlla, el 
contrahierro y la curia, la diferen- 
cia estnba en la base, que esta he- 
cha de una plancha de acero 
flexible Se ajusta mediante una 
gran tuerca grafilada pudiendo 
formar una superficie concava o 
convexa. 

Este cepillo redondo resulta espe- 
cialmente util para el labrado de 
curvas no muy cerradas como por 
ejemplo cl borde curvo de una 
mesa, en el que es probable que 
el bastren siguiera las irregulanda- 
des del mismo. 

Desbaste primero la madera has- 
ta aproximarse a la forma deseada 
y seguidamente fije la base del cc- 
pillo de modo que se ajuste al bor 
de que desea cepillar o dibuje la 
curva en un tablcro. a modo de 
plantilla. para fijar seguidamente la 
base con precision. 


Cepillo tupi de madera 


(Jtilizacion del cepillo redondo 

Cepillo tupi 

El cepillo tupi, que fuera una vez la herramienta preferida para nivelar los 
fondos de los cajeados, ha sido desplazado en gran medida por la tupi 
electrical. 

No obstante, y debido a su coste relativamente barato y a su sencillez, 
todavia se puede encontrar en muchos talleres, fundamentalmente para 
hacer cajeados pequenos para cerraduras y bisagras. En los comercios 
europeos es facil encontrar un modclo muy basico en madera de cepillo 
tupi, aunque la V'ersion metalica resulta mucho mas adaptable. 

Para trabajos de gran precision se pueden acoplar cuchillas especiales 
con un simple destornillador. Las cuchillas de formon se utilizan para m 
velar cajeados de lados rectos, y existe tambien una cuchiila puntiaguada 
que sirve para trabajar los diferenres lados del cajeado de una cola de mi- 
lano o par a trabajar en esquinas de dificil acceso. Con este cepillo se pue¬ 
de nivelar una escopleadura calada con la cuchiila colocada en la parte 
delantcra. Si la cuchiila se monta en la parte posterior, entonces habre- 
mos de utilizar el cepillo en sentido contraries para trabajar hasta cl extre- 
mo de un cajeado ciego. 

Unas pequerias guias que se atornillan en la base del cepillo sirven para 
orientar la cuchiila hasta una distanda (Ijada previamente a partir de un 
borde recto o curvo. Una galga de profundicJad, que lleva una pequeha 
zapata plana, se encarga de cerrar la parte anterior de la frenre del cepi- 
lio cuando este se utiliza en un borde estrecho en el que la base hendida 
no resulta efecriva. 


Cepillo tupi metalico 
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TOGO" 


ACANALADORES Y CEPILLOS COMBINADOS 


A principios de siolo la mitad de las herramientas de cualquier carpin- 
tero serian cepillos de madera. cepillos de molduras. acanaladores v 
cepillns de machihembrar, todos ellos disenados con una finalidad 
espedfica v con cuchillas tambien especializadas. Y no sorprende que 


una unica herramienta aue combinara todas estas funciones estuvie- 
ra llamada a ser fodo un exito. v ello a pesar de la competence que 
supone el tupi electrico. El cepiilo combinado siaue siendo todavia 
popular, fundamentalmente por lo que tiene de moenioso. 


Cepillo acanalador 

Se trata de un cepillo especializado 
para hacer ranuras, si bien tambien 
se puede utilizar para hacer rebajos 
estrechos. Las cuchillas, que son 
rectas y tienen una anchura que 
oscila entre los 3 y los 12 mm, van 
fijadas en el cepillo mediante un 
tornillo desllzante y se ajustan en al- 
tura con un tornillo grafilado. El ce¬ 
pillo va provisto de una galga de 
profundidad y de unas guias. Los 
amantes de las herramientas anti- 
guas todavia pueden encontrar ce¬ 
pillos acanaladores de madera, 

Cepillo combinado 

El cepillo combinado es bAsicamen- 
te un cepillo acanalador al que se 
le han incorporado una serie de ca- 
racteristicas espedales para hacer 
ensambles machihembrados, inclui- 
da la moldura redonda tan tfttliza- 
da para decorar la linea del 
espaldon y disimular la contraction 
de la madera. 

Las cuchillas espedales para len¬ 
gueta, provistaS; de tope de pro¬ 
fundidad regulable encajan con 
las de ranurar Las cuchillas de 
moldurar tienen una anchura de 
entre 3 y 12 mm. 

El tornillo de las cuchillas esta 
proyectado hacia la frente del ce¬ 
pillo, como un elemento desllzan- 
te, para ajustarse al prisma de 
este. Lleva una estrecha guia op- 
cional para hacer molduras en 
hordes con lengueta, en los que 
las guias normales quedarian des- 
niveladas por la lengueta. 

Tanto el prisma del cepillo como 
el elemento deslizante del mismo 
van provistos de una suerte de 
contrafuerte de cuchilla que va 
apartando el grano cuando de tra- 
baja a contrahilo. 

Cepillo de moldurar 

El cepillo de moldurar es un cepi¬ 
llo combinado con una serie de 
cuchillas adicionales. Sirve para ha¬ 
cer molduras de cuarto bocel, de 
pecho de paloma, de media caria 
y de baqueton. Al cepillo se le 
puede incorporar una cuchilla ra- 
jadora para ir abriendo franjas pa- 
ralelas de madera en el borde de 
un tablero. 



CUCHILLA DE 
AGANAIADOR 


TOPMIIODE AJUSTE 
OE IA PROFUNDIDAD 
Dt LA CUCHILLA 
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Cepillo ” 
acanalador 
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VOLDURAS 


Cepillo combinado 


Cepillo de moldurar 




Cabezal rayador 

El cabezal rayador es una herra¬ 
mienta de moldurar de fabrication 
casera. Basta con limar, sobre un 
trozo de hoja de sierra alternativa 
para metales rota, el perfil contra- 
rio de la moldura que se desee 
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UTILIZACION DE LOS CEPILLOS 

Fije una cuchilla en el cepillo y mida a partir de esta para fijar el tope de 
profundidad y las guias. Coloque el cepillo sobre el extremo de la pieza, 
cogiendo eljuego de las guias con la mano izquierda. Comience con im- 
pulsos cortos, retrocediendo de manera gradual, hasta que el cepillo pro- 
duzca virutas grandes 



Ranuras 

Por lo general las ranuras se cepillan al hilo y frecuentemente en el borde 
de una pieza de madcra. Se puede utilizar cualquier tipo de cepillo, Tam- 
bien se pueden cepillar las ranuras a contrahilo, pero evite desgarrar el 
borde con el ultimo impulso del cepillo, marque la pieza con un gramil 
de doble punta, y elimme cl sobrante de uno de los extremos con un se- 
rrucho y un formon antes de utilizar el cepillo, 

Cajeado 

Un cajeado es una ranura hecha a contrahilo. Gule el prisma de un cepi¬ 
llo combinado o de un cepillo de moldurar mediante un liston recto fija- 
do a la pieza. Ajuste el cepillo para ir abriendo ambos lados del cajeado. 

Rebajo 

Para hacer un rebajo, prepare cualquicra de estos cepillos como si fuera 
a hacer una ranura pero ajustando las guias de manera que la cuchilla se 
halle en el borde de la pieza. Para rebajos de mayor anchura puede tra- 
bajar por partes, aumentando progresivamente la anchura del mismo. 

Machihembrado 

Haga primero la lengueta con la cuchilla especial fijada en un cepillo 
combinado o en un cepillo de moldurar. Dado que la propia cuchilla lle- 
va incorporado un tope de profundidad. no resulta necesario anadirle 
uno al propio cepillo. Fije la guia de manera que la lengueta quedc cen- 
trada en cl borde de la pieza. Ajuste la cuchilla de la ranura para que 
colncida exactamente con la lengueta. 

Astragalos 

Para hacer una moldura de astragalos a lo largo de un borde con len¬ 
gueta, coloque la guia especial estrecha que. de manera automatica. fija 
la cuchilla de astragalos para cepillar una moldura en el extremo de la 
pieza. justo encima de la lengueta. Se puede hacer una moldura de as- 
tragalo a una cierta distancia de un canto recto utilizando la guia estan- 
dar. 


Cuarto bocel 

Haga el cuarto bocel como si se tratara de un rebajo. Para hacer esta 
moldura en los cuatro hordes de un panel de madera maciza cepille en 
primer lugar la madera on ambos extremos a contrahilo, y seguidamente 
tabreal hilo los hordes. 

Pecho de paloma 

Haga una moldura de pecho de paloma en el borde de un tablero cepi 
llando primero una mitad y a continuation dandole la vuelta al tablero 
para hacer la otra mitad. Por ultimo, haga la moldura en el tablero con la 
cuchilla rajadora. 

Media cana 

Haga la moldura de media cana como si se tratara de uri astragalo utili¬ 
zando la galga de profundidad y las guias estandar del cepillo. 

Baqueton 

Una cuchilla para baquetones produce una scrie de astragalos paralelos 
de una sola pasada. Prepare el cepillo como si fuera a hacer astragalos o 
mcdias cates. 



Afilado de las cuchillas 

Ei afilridc dr . cuchiltis do 'ns rcoinos se 
hare snhre la piecira de ucciie, pero con 
un pores anqulo de iS.'ndn F us cuctilles 
peguenus resulMn mus ladles de rsfn'.si si 
se coloain en un gold de Hilar uniicc 
unn rsredrn pun] nseni lilgs find rvrd cl 
afiudo dp los pordes commies cutvos. 


Cuchillas de cepillos 
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FORMONES Y GUBIAS 


Los formones y las aubias. junto con las sierras v los cepillos fiauran formones v las aubias arandes se utilizan con una maza. cuando la 
entre las herramientas esenciales de cualauier persona aue trabaie cantidad de madera aue hav aue retirar de la pieza es imoortante 


re rte los ensambles. aunque existen modelos mas liaeros aue se utili¬ 
zan oara labrar v dar forma a las diferentes oiezas. En ocasiones los 


simpie presion de la mano. 


Formon de seccidn 
rectangular 

Se trata de un formdn de uso 
universal. La hoja de seccion rec¬ 
tangular es lo suficientemente re- 
sistente como para ser utilizada 
con una maza. Se fabrican hojas 
de formones con anchuras entre 
3 y 38 mm. y con Incrementos 
regulares, aunque tambien se 
pueden encontrar formones con 
hojas de 50 mm. de anchura. 

Formon de bordes biselados 

El reverso de la hoja es piano, co¬ 
mo en el caso anterior, pero en 
ambos bordes longitudmales se ha 
practicado un biselado por la cara 
superior. Esto hace que la herra- 
mienta sea mas ligera, y que sdlo 
se haya utilizar con la mano. Resul¬ 
ts ideal para eliminar los restos de 
los ensambles a cola de milano. 
Estos formones de bordes bisela- 
dos se fabrican con las mismas di- 
mensiones que los de seccidn 
rectangular. 

Formon para acabados 

Se trata de un formon de bordes bi- 
selados especialmente largo, que 
sirve para retirar los restos de made¬ 
ra de los ensambles por cajeados. 

Formon acodado 
para acabados 

El codo que presenta el cuello de 
este formdn permite mantener la 
hoja de la herramlenta paralela a 
la pieza, incluso cuando se estd 
trabajando en el centra de un ta- 
blero ancho. 

Escoplo 

El extremo de la hoja presenta 
una Inclination de 60 grados para 
producir una acclon de desliza- 
miento en el filo de la misma al uti¬ 
lizar esta herramienta hacia 
delante. De este modo se consi- 
gue un corte suave incluso con 
grano diflcil, y el extremo puntia- 
gudo resulta especialmente util pa- 
ta limpiar esquinas poco accesible. 
Esta herramlenta sdlo se fabrica en 
anchuras de 12, 18 y 25 mm. 

Mangos de formones 

Siempre ha existido una gran va- 
riedad de mangos de formones 
fruto, bdsicamente, de preferen- 
cias de orden local. Los mangos 
de pldstico son tan resistentes que 
no se alteran ni aunque se les use 
con martillos metblicos, practica 
que echaria a perder un mango 
de madera 


Mantengj siempre los for- 
mores afilados. Los formo¬ 
nes embotados requieren 
mis fuerza en su utiliza- 
cidn, y esto puede hacer 
que de repente se escu- 
rran. 

No corte nunca hacia 
drntro. apuntado al cuer- 
po y mantenga siempre 
cmbas manos por detras 
del horde cortante de la 
herramienta. 

los bordes tongitudma 
ies de los formones nue- 
vos pueden estar lo 
suficientemente afilados 
como para cortar un dedo 
cuando se les esta utilizar- 


Escoplo 


Formon de seccion 
rectangular 


Formon de bordes 
biselados 


Formon para 
acabados acodado 


1 Mango para tailado 


Formon para acabados 


2 Mango octogonal 


Tipos de mangos de formon 

El mango para tailado |l), que es baslcamente cilindrico, aunque ligera- 
mente abombado por el centra, resulta fundonal y ergonomico. Los man¬ 
gos octogonales (2) presentan este diseno para evitar que los formones 
rueden y se caigan al suelo, en tanto que los mangos de plastico (3) con 
frecuenda presentan unos ligeros biseles con idbntica finalidad. En ocasio¬ 
nes el extremo piano de la cabeza de un mango de madera va reforzado 
(4) con una anilla metalica para evitar que se abran las fibras de la madera 
por la utilization constante de la maza. Para la fabrication de los mangos 
de estas herramientas siempre se han empleado maderas duras como el 
boj, el freno o el haya, aunque existe una creciente tendencia hacia los 
mangos de plastico moldeados. 


3 Mango de plastico 


4 Mango reforzado 


VER TAMBIEN 

Afilado 

dc las cuchillas 
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FABRICACION DE 
FORMONES 

Los formones presentan una serie 
de diferencias entre los distintos 
modelos y entre los diversos fabri- 
cantes, aunque basicamente se 
trata de unas hojas metalicas rigi- 
das que van fijadas a unos man¬ 
gos rectos de forma basicamente 
cilindrica. En el diseno del formon 
resulta determinante el sistema de 
union entre la hoja y el mango. 

Hojas 

Por lo general la hoja de un for¬ 
mon cornente suele tener entre 
125 y 175 mm. de longitud Algu- 
nos carpinteros prefieren el tacto 
de los formones mas pequenos y 
pesados, el del formon de seccion 
rectangular, con una hoja de en¬ 
tre 75 y 100 mm. Hay formones 
especiales que tlenen hojas de 
hasta 200 mm. El extremo de la 
hoja de un formon presenta un 
unico bisel, que constituye el filo 
del mismo. 



Formones de fabrication resistente 
La junta critica 

La hoja de un formdn se estrecha 
de manera evidente al llegar al 
"cuello", justo antes del mango. 
En este punto, la mayor parte de 
las hojas se prolongan en lo que 
se denomina "cola" o "espiga", 
que se introduce en un mango de 
madcra o en uno de plastico. Esta 
union entre la hoja y el mango va 
reforzada mediante una envoltura 
metallca dcnominada "virola". 

Otra poslbilidad es que el cuello 
de la herramienta se ensanche de 
nuevo y de lugar a un espacip en 
el que se inserte cl mango. Este 
sistema se denomina de "espiga 
hueca". 




ALMACENAMIENTO Y UTILIZACION DE LOS FORMONES 


Almacenamiento de los formones 

No resulta una buena practica guardar los formones sueltos en la caja de 
las herramientas Es mas conveniente guardarlos en una bolsa de tela en- 
rollable, en la que cada herramienta tenga una bolsa propia, o colocarlos 
en un colgador de herramientas situado sobre el banco. Puede adquirir 
un colgador de herramientas magnetico, o puede hacerlo usted mismo 
con dos listones de madera o de contrachapado separados mediante 
unos tacos de separacibn. Fijelo a la pared mediante tornillos y coloque 
las hojas de los formones en el espacio que queda entre ambos listones. 
Algunos carpinteros prefieren colocar unos protectores de plastico en el 
filo de estas herramientas. Estos protectores suelen llevar una anilla para 
colgar las herramientas en unas puntas o clavijas colocadas en la pared 
del taller. 




1 Agarre del formon 

Utilization horizontal 

Cuando la pieza que vaya a traba- 
jar se encuentre horizontalmente 
dispuesta sobre el banco, coja el 
formon extendiendo el dedo indi- 
ce a lo largo de la hoja. Mantenga 
el antebrazo alineado con el for¬ 
mon y pegue el codo al cuerpo. 
Con la otra mano coja la hoja, por 
detras del filo, con el pulgar y el 
indice. De este modo no solo con- 
trolara la direccion de ia hoja, sino 
tambien la fuerza ejercida sobre 
esta, actuando como freno de la 
misma. Coloque los demas dedos 
de esta mano en la pieza, para es- 
tabilizar asi la herramienta |1). 

Coloquese delante del banco, 
con el antebrazo y el formon para- 
lelos al suelo. Con los pies separa¬ 
dos, utilice el peso del cuerpo para 
hacer avanzar el formon (2). 

Si predsara mas fuerza, golpee la 
cabeza del mango con la palma 
de la mano (3). 



1 3 Para hacer mas fuerza 



Golpear con el lado de la maza 

Utilization de la maza 

Para utilizar un formon cpn la ma¬ 
xima fuerza, golpee la cabeza del 
mango con una maza en angulo 
recto. No obstante, en muchos ca- 
sos el propio peso de la maza sera 
suficiente. En tal caso, ccja la ma¬ 
za justo por la cabeza y golpee so¬ 
bre el formon con la maza de 
canto. 


ANTFBRA70 Y FORMON 
I’ARA! f-l OS AL SUELO 


Guarde los formones en 
un colgador de pared. 

Utilization vertical 

Para trabajar a contrahilo, hagalo 
apuntando hacia el tablero del 
banco y con el formon en posicion 
vertical. Coja el formon colocando 
el pulgar en la cabeza del mismo. 
y guie la herramienta con los de¬ 
dos pulgar e indice de la otra ma¬ 
no, tal y como se indicov 
anteriormente. 



Utilizacion vertical 
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GUBIAS 



secalmeute disenada para esic- trabaio. Sor. .os escop'Q- Los form 
nes cornentes o son demasiado debiles o se atQLanar! an ei corte. 


SUFRIDERA DE CUERO 
PARA ABSORBER EL 
GOLPE DE LA MAZA 


Formon recto 

Este formon recto cuenta con una hoja muy estrecha para realizar traba- 
jos pesados. Es lo suficientemente fuerte como para utilizarlo como pa- 
lanca para sacar el sobrante de una ranura profunda, y sus anchos lados 
sirven para manrener !a herramienta recta con relacion a la escopleadura. 
Al perder anchura notablemente desde la punta al cuello se evita que la 
hoja quede atrapada en la pieza, Este modelo de escoplo se fabrica en 
cuatro medidas que van desde los 6 a los 12 mm 

Formon especial de mortajas 

Es una herramienta que procede del mundo de la construction naval y 
que se fabrica con anchuras que llegan hasta los 38 mm. para la cons¬ 
truccion de bastidores. Va provista de una sufridera de cuero, situada en- 
tre el mango y la hoja, y que sirve para absorber los golpes de la maza. 

Formon curvo 

La curva que hay en la punta de la hoja permite a los carpinteros retirar 
los sobrantes que puedan existir en el fondo de una escopleadura pro¬ 
funda. Una vez hecha la escopleadura con un escoplo normal utilice un 
formon curvo del mismo tamano, o algo menor, para acabar la pieza. 

Formon acodado 

Se trata de un escoplo acodado, completamente metalico, que-se udliza. 
para hacer escopleaduras en lugares de dificil acceso. en los que resulta- 
ria Imposible utilizar un escoplo normal. Presenta dos bordes cortantes, 
uno en dngulo recto con relacidn al eje de la herramienta y otro paralelo 
al mismo. Coloque esta herramienta en la pieza y actue con una maza so- 
bre el eje de la misma, justo por encima del filo de corte. 

Las gubias de corte exterior se utilizan para hacer acanaladuras, en tanto 
que las gubias de corte interior se emplean para el labrado de los espaldo- 
nes curvos, como por ejemplo los de los extremos de la traviesa de una si- 
lla, cuando se encuentra con una pata redonda. Ambos tipos de gubias se 
comercializan en tamanos que van desde los 6 hasta los 25 mm. 


Utilizacion de un formon acodado 


Una gubia es un formon aue, vis- 
to transvcrsalmente, presenta una 
hoja curva. La hoja presenta un bi- 
selado hacia fuera (de corte exte 
riorj o hacia dentro (de corte 
interior). 

las gubias de corte exterior se utili¬ 
zan para hacer acanaladuras, en 
tanto que las gubias de corte inte¬ 
rior se emplean para el labrado de 
los espaldones curvos. como por 
ejemplo los de los extremos de la 
traviesa de una silla, cuando se en¬ 
cuentra con una pata redonda. 
Ambos tipos de gubias se comet 
clalizan en tamanos que van des¬ 
de los 6 hasta los 25 mm. 



Utilizacion de una gubia de corte 
exterior 



Utilizacion de una gubia de corte 


interior 
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FORMONES JAPONESES 

Los formones iaponeses se fabrlcan con el mismo acero laminado mas de cola y de espiaa hueca se consigue la union mas fuerte posi- 
gue se utiliza para las hoias de los cepillos. Con ello se consiaue una bie entre la hoia v el mango. Todos los formones iaponeses llevan el 
hoja resistente. parcialmente vaciada. que va apovada en una gruesa mango de madera dura, v la mayor parte de ellos llevan una arande- 
frania de acero dulce aue absorbe los aoloes. Combinando los siste- la de refuerzo en el extremo de la cabeza de la herramienta. _ 


Oiri-nomi 

(Formon de hordes biselados) 

El formon mas habitual en Japbn 
se comeraaliza biselado, pero a di- 
ferencia de los equivalentes occi- 
dentales, es lo suficientemente 
resistente como para utilizarlo con 
una maza. La anchura de la hoja 
oscila entre los 3 y los 42 mm 

Shinogi-nomi 

(Formon para cola de milano| 

La seccion triangular de este for¬ 
mon resulta ideal para eliminar los 
sobrantes de madera de las colas y 
los lazos de los ensambles a cola 
de milano. Tienen una anchura de 
entre 3 y 12 mm. 

Uso-nomi 

(Formon para acabados) 

Los formones para acabados japo- 
neses estan disenados para ser usa- 
dos con ambas manos. Sus hojas, 
mPs delgadas que las de los oiri-no- 
mis, oscilan entre los 3 y los 42 mm. 

Kote-nomi 

(Formon acodado para 
acabados) 

El cuello acodado de este formon 
permite al carpintero limpiar gran- 
des rebajos y cajeados. 

Mukomachi-nomi 

(Escoplo) 

Este escoplo japones tlene una no- 
ja gruesa de seccion cuadrada 
con la qye_se pueden cortar cajea¬ 
dos profuncfos Su anchura oscila 
entre los 6 y los 18 mm. 

Mori-nomi y Sokozarai-nomi 
(Formon con gancho) 

Estas herramientas especiales se Otiti- 
zan, juntamente con un escoplo, 
para limpiar la parte inferior y los !a- 
dos de una escopleadura ciega. Am- 
bos escoplos llevan un gancho para 
factor la eliminacion del sobrante. 

Chokkatu-nomi 
(Formon de esquinas| 

Se trata de una herramienta alta- 
mente especializada para la limpieza 
de escqpieaduras-de.garLtamaho. 
Cada uno de los lados de la misma 
tlene 9, 16 o 25 mm. de anchura. 

Chokkatu-nomi 
(Formon de esquinas) 

Se trata de una herramienta alta- 
mente especializada para la limpieza 
de escopleaduras de gran tamano. 
Cada uno de los lados de la misma 
dene 9, 16 o 25 mm. de anchura. 






USAR CON 
MANOS 


HOJA RIGiDA DE 
SECCION CUADRADA 


GANCHO PARA 

DFS 


; PARA USA,? CON 
I AMBAS MANOS 



Uchi-hagane-nomi 
(Gubia de corte exterior) 

Es en todo semejante a la gubia 
de corte exterior occidental. La an¬ 
chura de esta gubia oscila entre 
los 3 y los 30 mm. 

Oiri-uramaru-nomi 
(Gubia de corte interior) 

La gubia japonesa de corte inte¬ 
rior, que se utiliza para el labrado 
de los espaldones redondeados, 
estdi afilada con un bisel piano. Las 
dlmensiones de la hoja son identi- 
cas a las de la gubia de corte exte¬ 
rior. 


Formones japoneses 

1 Oin-roini 

2 Usu-nomi 

3 Mukomachi-nomi 

4 Mon-PCmi 

5 Soko/ar^i-nomi 

6 Oiri-uramaru-nomi 

7 Shinogi-nomi 

8 Kcie-pomi 

9 Chokkafo norm 

10 Uchi hagano-no.mi 


cjm- ARANOfl A Dr HirRRO 



Construccion de los 
formones japoneses 


101 











PIEDRAS DE AFILAR 
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• Piedras de afilar 
de banco 

Lo ideal es rotor las pic 
dras de afilar en un banco 
independent, situado ai 
lado del banco dc rrabajo 
para tcncrlas dc esie mo- 
do siempre a mano. Guar- 
de siempre las piedras en 
su propia caja para manic 
ner la supcrficic iibre de 
polvo. 


Es de vital importancia mantener los filos de las herramientas bien afi- 
lados. En comparacion con una herramienta embotada. un formon o 
un cepiflo que este realmente bien afilado no solamente ofrece un 
meior acabado sino que se maneia meior. sin resistenria v rorta con 
un sonido agradable. Con herramientas bien afjjadas la carpinteria es 
todo un place, con herramientas mal afiladas es un suolicio. Los for- 
. mones. o las cuchlllas de los cepillos salen va preparadas de las fabri- 
cas. aunque no se puede decir que esten realmente afilados. Antes 
de que fundonen a plena satisfaction hav aue asentar sus hojas en 
una piedra de afilar. v tan pronto como estas dejen de funclonar co- 
■ rrectamente. deben de ser asentadas de nuevo. Cuando el filo de 
una hoia se estropea debido a un asentado repetido del mismo. hav 
que reproducir exactamente el borde que la herramienta traia de fa- 


brica mediante un rectificado de la herramienta practicado en la 
muela o en una piedra gruesa. Las herramientas de carpinteria se 
mantienen afiladas eliminando metal para formar un nuevo borde 
cortante sobre bloques especiales de piedras de material abrasivo. 
Las meiores piedras naturales de afilar resultan earns si bien se pue- 
den conseguir resultados m& que aceotables con las piedras smteti- 
cas. que ademas son mas baratas. En funcion de la naturaleza de la 
piedra de afeitar. esta debe ser lubncada con agua o con aceite du¬ 
rante su uso. De esta manera se evita que el acero se caliente v se 
mantienen asi mismo eri suspension las pequenas virutas de metal o 
los pequerios granos de piedra con In cual se impide que la superfi- 
cie abrasiva de la piedra se embote. _ 


Piedras de aceite 

La mayorla de los carpinteros afilan 
las herramientas de corte con unos 
bloques rectangulares de piedras 
lubricadas con aceite. Es generali- 
zada la creenda de que las piedras 
naturales de Arkansas son las pie¬ 
dras de aceite mas finas que exis- 
ten. La piedra blanda de Arkansas, 
que es de color gris moteado, es 
de textura gruesa y elimina con ra- 
pidez el metal en el afilado de las 
herramientas de corte. La piedra 
dura de Arkansas, de color bianco, 
consigue un buen afilado de las 
herramientas, pero si se trata de 
afilar hordes extrafinos, es reco- 
mendable utilizar la piedra dura 
negra de Arkansas. Las piedras de 
aceite sinteticas equiparables a es¬ 
tas se fabrican con granulos de 
carburo de silicio o de alumina y se 
clasifican como finas, medias y 
gruesas. Algunos carpinteros tie- 
nen sobre el banco una piedra de 
cada grado, para poder pasar con 
facilidad de una piedra a otra. Sin 
embargo, resulta mucho mas bara- 
to adquirir dos piedras de grado 
diferente encoladas por una de sus 
caras. Estas piedras combinadas 
presentan normalmente una com- 
binacion de grados grueso/medio 
o de medio/fino Igualmente se 
pueden adquirir piedras combina¬ 
das en la que una de ellas es artifi¬ 
cial y la otra natural 

Piedras de tallista 

Existen piedras de agua que pre¬ 
sentan unos perfiles moldurados 
para adecuarse de este modo a las 
herramientas mas habitualmente 
empleadas en la talla de madera. 
Se fabrican en grados medio, 
grueso y Rno 



Piedra Nagura 


Piedra de agua 
de Japon 


Piedra de polvo 
de diamante 


Piedra dc aceite 
combinada 


Piedra dura 
negra 

de Arkansas 


Piedra de tallista* '. 


Piedra dura 
de Arkansas 


Piedra conica 


Piedra blanda 
de Arkansas 


I 


Limas de piedra 
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Asentador de navajas 

Una vez que haya aliiado las herra- 
mientas en la piedra de afilar, utilice 
un aseniador de navajas para elimi- 
nar cualquier resto que pudiera que- 
dar de la rebaba, para que el filo 
quede como el de una hoja de afei- 
tar. Utilice una simple tira de cuero, o 
un asentador de navajas que tenga, 
por un [ado piedra de esmeril y por 
los restantes tres cuero. Lubfique to- 
da la superficie del cuero, salvo la del 
extremo, con una pasta fina para 
asentar navajas. 


CUIDADO DE LAS PIEDRAS DE AFILAR 

Las piedras de afilar sc deben mantener guardadas para evitar as! que el 
polvo se deposite de manera permanente sobre sus superficies. Las pie¬ 
dras de afilar acaban por embotarse a consecuencia del aceite y del pol¬ 
vo metalico. Tan pronto como la piedra no afile correctamente frotela 
con parafina y con un trozo de arpillera gruesa. 

Preparation de la piedra de agua 

Antes de utilizar la piedra de agua hay que cargarla con agua por el pro- 
cedimiento de inmersibn. Una piedra gruesa puede tardar entre cuatro y 
cinco mmutos en saturarsey las piedras finas algo menos. Las piedras de 
agua han de guardarse en un recipiente especial de vmilo para evitar 
que se evapore la humedad y este siempre lista para su uso. Tambien ca- 
be la posibilidad de mantener la piedra siempre sumergida en agua. Se 
debe evitar a toda costa la congelacion de una piedra de agua pues con 
ioda probabilidad se romperia. / 


Aplanado de las piedras 
de afilar 

Con el uso todas las piedras de afi¬ 
lar acaban por sufrir un cicrto va- 
ciadp en las caras. Si se trata de 
una piedra de aceite, el aplanado 
se realfza frotando la piedra con 
polvo de carborundo, mezclado 
con aceite o agua. sobre un dis¬ 
tal. Si se trata de una piedra de 
agua hay que frotar la piedra so¬ 
bre humedo de carburo de silicio, 
de granule 200, sobre una superfi¬ 
cie de cristal. 

Grados de las piedras de afilar 

Las piedras de afilar se clasifican de diferentes maneras. A continuation se 
indican los diferentes sistemas de clasificacion para poder realizar compa- 
raciones entre los diferentes sistemas. Cualquier carpintero necesita. al 
menus i inn O'erl'.i n 1 s x,-< v ; ti 1 fina 


Aplanado de una piedra de afilar 


GRADO 


PIEDRAS DE ACEITE 
NATURALES 


i 00 y 220 granulos 


Arkansas dura 


Arkansas dura negra 


i 200 granulos 


6000 y 8000 grbnulos 


Piedra de afilar y pulverizador de polvo de diamante 


Limas y piedras 
de asentar filos 

Para el afilado de gubias y de for- 
mones de tallado se precisan pie¬ 
dras pequehas y con una forma 
especial. Para este fin existen pie¬ 
dras de asentar filos, a base tanto 
de piedras de agua como de acei¬ 
te, ya sean naturales 0 sinteticas, y 
fabricadas con diferentes grados. 
Las mas utiles son las piedras cbni- 
cas y las piedras con un borde de 
seccion eliptica, si bien existen pie¬ 
dras especiales, escuadradas y de 
cuchillo, ademas de una gran varie- 
dad de limas de piedra, con formas 
especiales, cuadradas, redondas, 
triangulares, etc. 

Las piedras de agua combmadas 
se utilizan bbsicamente para afilar 
hachas, desbastadoras y herra- 
mientas de jardinerfa 


Piedras de asentar 
con formas 
especiales 


Piedras de agua de Japon 

Las piedras de agua de Japon, 
tanto naturales como sinteticas, 
ofrecen un code muy rapido y se 
fabrican con un grado de finura 
que excede con nnucho al de las 
piedras de aceite. Encontramos 
piedras de agua que presentan un 
granulado 800, para las piedras 
gruesas, pasando por un granula¬ 
do de 1000 en el caso de las pie¬ 
dras medias/finas hasta llegar a un 
granulado de 4000, 6000 y 8000 
en el caso dc las extrafinas. Las 
piedras de agua naturales son ex- 
tremadamente caras, y tan solo los 
artesanos mas exigentes disponen 
de este tipo de piedras de grados 
diferentes. A ia mayoria de los car- 
pinteros les satisfacen las piedras 
sinteticas, aunque pueden contar 
con algun tipo de piedras natura¬ 
les. Las piedras combinadas se co- 
mercializan con las combinaciones 
habituates. 

Para mejorar la accion de corte 
de una piedra de agua, antes de 
comenzar el afilado es convenien¬ 
ce former una pasta sobre la pro- 
pia superficie de la piedra frotando 
piedra Nasura. Este procedimiento 
es especialmente util cuando el afi¬ 
lado se hace sobre una piedra du¬ 
ra extrafina. 


Piedras de afilar 
de polvo de diamante 

Lstas "piedras” de afilar, duras y re- 
sistentes, se hacen con una serie de 
partfculas de diamante, de aspecto 
granulado, que se aglutinan sobre 
una base de plastico. Se fabrican 
con grados qrueso, medio y fino. 
Estas piedras de polvo de diamante 
se pueden utilizar para el aplanado 
de piedras naturales de agua y pie¬ 
dras de aceite estropeada 


Pasta de asentar 


Asentador multiple de navajas 


Afilado con pulverizador 
de polvo de diamante 

Si se pulverizan partfculas de dia¬ 
mante sobre un azulejo especial de 
ceramica se consigue una pasta de 
afilado apta para cualquier tipo de 
herramienta de corte El envase de 
pulverizador de 45 micras sirve pa¬ 
ra un afilado general, Tambien exis¬ 
ten pulverizadores con partfculas 
finas (de 14 micras) y extrafinas (de 
6 micras) aunque debera utilizar di¬ 
ferentes azulejos para formar cada 
una de estas pastas de afilado. 



















AFILADO DE FORMONES Y DE CEPILLOS 


El proceso de afilado que se realiza en la fabrica dcia cn la parte pos- de producir trabajos muy finos As! pucs rcsulta necesario asentar 
tenor de la hoia v en el filo de los formones v dc los cepillos nuevos tanto el filo como el dorso de las hcrramientas con piedras de afilar 
unos pcouenos aranazos aue hav auc'climinar Estos aranazos se tra- mcdias v finas para eliminar estas marcas del afilado v deiar un filo 


lerfectamente afilado. 


ducen en aue. el filo de estas herramientas esta 


Afilado del borde 

Las axhiilas de los cepillos de des- 
bastar y los formones presentan un 
biset err el filo de aproximadamen- 
te unos 25 grados. Algunos carpin- 
teros gustan de asentar este bisel 
para trabajar con maderas blan- 
das, aunque suele resultar excesi- 
vamente blando cuando se trata 
de maderas duras. En la punta de 
la cuchilla suele existir otro bisel de 
unos 35 grados que sirve para re- 
forzarla. El afilado de este bisel re¬ 
quire muy poco tiempo puesto 
que es pequena la cantidad de 
metal que se elimina. Sostenga la 
cuchilla con la mano derecha, de 
manera que la parte biselada que- 
de hacia abajo, y extienda el dedo 
indice por uno de los hordes de la 
cuchilla. Coloque la punta de los 
dedos de la mano izquierda en la 
parte superior dc la cuchilla, mien- 


tras que situa el pulgar por la parte 
inferior y de manera transversal (] j. 

Apoye la parte biselada sobre 
una piedra lubricada de grado 
medio y vaya moviendo la cuchilla 
hasta que note que ei bisel esta 
piano sobre la superfioe de la pie¬ 
dra Moviendo el filo de la cuchilla, 
levante esta ligeramente para 
asentar el segundo bisel. 

Mantenga la murieca rigida para 
que el angulo sea constante y 
mueva la cuchilla de arriba a abajo 
por toda la superfioe de la piedra. 

La cuchilla de los cepillos debe 
colocarse de manera que la totall¬ 
ed del filo de la misma este en 
contacto con la piedra |2j. Cuan¬ 
do este afilando un formon estre- 
cho, mucvalo de un lado de la 
piedra al otro, para evitar que se 
desgastc cl centra do la supeificie 
de la pieza (3) Los formones muy 


estrechos puede arilarlos en el hor¬ 
de de la piedra 

Una vez que haya afilado un bi¬ 
sel de aproximadamente un mill- 
metro de anchura, cambie a una 
piedra fina y vuelva a afilarlo. El 
afilado produce una pequena re¬ 
baba en el dorso de la cuchilla 
que se nota perfectamente al pa- 
sar el pulgar por la misma (4j. Esta 
rebaba se puede eliminar asentan- 
do el dorso de la cuchilla sobre la 
piedra, simplemente con Unas li- 
geras pasadas para seguidamente 
volver a afilar el dorso de la cuchi- 
lla con la piedra. De este modo se 
elimina la rebaba y se consigue un 
borde afilado. 


Aplanado del dorso de una 
cuchilla nueva 

Lubrique la piedra y coloque la cu¬ 
chilla horizontalmente sobre esta, 
de manera que la parte biselada 
quede hacia arriba Fiore fa cuchi¬ 
lla por la piedra haciendo presi.on 
con la punta de los dedos para 
evitar que oscile. Repita esta ope- 
ranon con una piedra de afilar fi¬ 
na hasta que el metal brille. 


Cepillos jr?uonescs 94 

Formones y gubiriS 98- i 01 


Aplanado del 
dorso de una 
cuchilla nueva 


Asentado del bisel 
secundario 

la cuchilla none un segundo 
Uisci cn e! filo como refuerzo 


3 Mueva ei formon 
por la piedra 


1 Coja la cuchilla para afilarla 


2 Incline la cuchilla para cubrir toda la piedra 


UTILIZACION DE UNA 
GUIA DE LIJADO 


Ei lyado a mano es rapido y eficaz, 
pero si no se domina la tecnica, se 
pueden fjjar los formones y las cu- 
chillas de los cepillos en un dispositi- 
vo que las mantiene con la 
inclination exacta con relation a la 
piedia de afilado. Existen guias de 
afilados de estilos muy diversos pero 
todas realizan la misma funcion. 


Utilization de la guia de afilado 

Ejerza presion sobre el fito para 


4 Note la rebaba con el pulgar 
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AFILADO DE GUBIAS 


AFILADO OE HOJAS JAPONESAS 


Para afilar una gubia de corte exte¬ 
rior coloque la piedra transversal- 
mente sobre el banco y deslice la 
herramienta lateralmente por la 
piedra, trazando sobre esta una fi¬ 
gure en forma de "S" para que el 
desgaste de la superfioe de la pie¬ 
dra sea uniforme (Ij Elrmine la re¬ 
baba que se haya formado en el 
interior de la hoja de la gubia con 
una piedra de asentar filos lubrica- 
da (2). Utilice una piedra semejan- 
te a esta para afilar el bisel de las 
gubias de corte interior (3). Quite 
la rebaba deslizando la herramien¬ 
ta, en posrcion horizontal, de lado 
a lado de piedra del banco, al 
tiempo que gira la punta de la gu¬ 
bia (4|. 

Las gubias de talla se afilan del 
mismo modo. Utilice piedras de 
asentar de cuchillo para afilar ios 
bordcs de Ios formones de talla es- 
peciales como por ejemplo Ios se- 
gadores con punta en V y otras 
herramientas cspeciales. 



1 Afilado de una gubia de corte 
exterior 




3 Afilado de una gubia de corte 



4 Elimine la rebaba sobre una 
piedra de aceite 


Los cepiflos y formones japoneses se afilan de modo semejante a como 
se afila una cuchilla occidental, aunque existen algunas diferendas signifi- 
cativas fruto del peculiar sistema de construction de Ios mismos. Dado 
que las cuchillas estan laminadas con un filo de acero duro no es necesa- 
rio asentar un segundc bisel para reforzarlas. 

El vaciado que se practlca en el dorso de la hoja da lugar a un estrecho 
horde metalica sencillo de aplanar con una piedra. El asentado repetido 
de este borde acaba por dejar al descubierto el vaciado, con lo coal el filo 
de la herramienta deja de ser continuo Para mantener este vaciado hay 
que aplanar el dorso de la cuchilla despues de cada afilado. No obstante 
esto estropea la cuchilla muy rapidamente, resultando ademas excesiva- 
mente laborioso cuando se trata de formones y de hierros dc cepillo muy 
anchos Los artesanos japoneses prefieren reconstruir el vaciado de las 
hojas de manera periodica martilleando una parte del metal en el estre¬ 
cho borde que se forma tras el filo de la hoja. 


Aplanado de una hoja 
nueva 

Tal y como sucede con las cuchi¬ 
llas occidentales, Ios dorsos de Ios 
cepillos y de Ios formones nuevos 
se aplanan antes de asentar el bi¬ 
sel por ve primera. Dada la dureza 
del metal, esta operacion se Neva a 
cabo sobre una placa de aplanado 
de acero, utilizando polvo de car- 
borundo o de carburo de silicio 
mezclado con un poco de agua. 

Coloque la cuchilla horizontal- 
mente sobre la superficie en angu- 
!o recto con relation a la placa, 
utilizando un trozo de maclera 
blanda para ejercer prcsion Cuan¬ 
do el estrecho borde que rodea el 
vaciado aclquiera un color y una 
textura uniforme repita la opera- 
don con polvo m|$ fino. 

Lintpie la cuchilla y utilice segui- 
damente una piedra de afilar me¬ 
dia para contmuar aplanando el 
dorso. Finalice la operacion utili¬ 
zando una piedra de afilar fin a 
hasta que el metal brille como un 
espejo. 



Aplanado de una cuchilla 

'tonic el dorso de Id cuchilla utilizando 
un iro/o de rnaclera para ejercer prcsion. 


Afilado del borde 

Los bordes cortantes de las cuchi¬ 
llas japonesas se afilan como Ios de 
sus correspondientes occidentales 
pero asentando toda la anchura 
de Ios biseles En Ios filos no hay 
que asentar biseles secundarios. 


Conservation del vaciado 
del dorso 

El rectificado del borde del vacia¬ 
do del dorso es un proceso com- 
plejo. Los carpinteros mas 
tradicionalistas apoyan el dorso de 
la cuchilla en el borde de un taco 
de madera. Se utiliza un martillo 
cuadrado para golpear el bisel, ha* 
ciendo que el metal saiga del dor¬ 
so para rellenar cl borde del 
vaciado. El filo de la cuchilla es 
muy fragil y se quebrara si se le 
golpea con el martillo. Una vez 
que se ha rellenado el vaciado, el 
dorso de la cuchilla sc aplana so¬ 
bre una placa de lijado, tal y como 
se describe anteriormente. 


Herramienta de vaciado 

Como quiera que el sistema de 
rnartilleo exige una cierta practica, 
con frecuencia se utiliza una herra- 
mienta de vaciado especial. Con 
esta herramienta se deja caer so¬ 
bre el borde biselado de la cuchilla 
una pesada barra de metal, guia- 
da por un tubo hueco. La cuchilla 
esta protegida por un yunque 
Tambien cabe la posibilidad de 
confiar a un profesional el rectifica¬ 
do de las cuchillas japonesas. 



Conservation del vaciado 

Un sistema consisle en cnines' e! bisei 
do meuti Phndo con un rrvihiilo. 




Los sucesivos asentados 
desgastan el vaciado de la cuchilla 



Martilleando sobre el borde 
metalico se reconstruye el filo 


Herramienta de vaciado 

Con esl.j he'umien!.. se conserve hilis f.V 
oimeme el vud.ido de n cuchi.ti 
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MAQUINAS DE AFILAR 

Durante siglos. las cuchillas melladas o danadas se han rectificado en reparar los filos cle los formones v lot hierros de los cepillos en maqui- 

oiedras de afilar de granulado 100 o 200. Si bien este sistema es per- nas de liiar de gran velocidad o en muelas electricas. _ 

fertamente aderuado hov ton muchos lot rarointeros gup nrefieren 



Maquina de afilar 
de gran velocidad 

Las maquinas de afilar estandar es- 
ran provistas de un motor de entre 
1/4 y 3/4 c.v. con el que se accio- 
nan dos muelas de alumina a una 
velocidad de aproximadamente 
sOOO rpm. La mayoria de estas pie- 
dras circulates tienen entre 125 y 
200 mm, de diametro. Las ruedas 
de mayor tamano se utilizan espe- 
lalmente para el afilado de cuchi- 
las puesto que las piedras 
circulates de diametro reducido 
suelen dejar un bisel con un vacia- 
do excesivo. Las piedras circulates 
son intercambiables aunque la ma¬ 
yoria de las maquinas vienen pro¬ 
vistas de una piedra circular fina y 
de otra gruesa, 

Todas las maquinas de afilar de 
gran velocidad llevan una guarda 
para prevenir accidente, as! como 
unos deflectores de plastico par a 
proteger los ojos de las chispas. En 
la parte delantera de cada se halla 
un soporte ajustable para apoyar 
en el las herramientas. 

No se debe utilizar ninguna m&- 
quina de afilar que no haya sido 
previamente fijada al banco me- 
diante pernos. 

Las mdquinas de afilar de gran 
velocidad afilan (as cuchillas muy 
rapidamente Igualmente, y con- 
tando con una gama de cepillos 
metalicos y de ruedas de trapo pa¬ 
ra pulidos se pueden tratar todo ti- 
po de piezas metalicas. 


Muela electrics 


'.’UrlA ARRAS i 
' GRAN 


Muelas abrasivas 
cauchotadas 

Una vez asentado el bisel de 
una hoja, normalmente se asien- 
ta hasta conseguir un filo bien 
afilado en una piedra de banco. 

Sin embargo, se pueden asentar 
los filos de formones, gubias asi 
como los de los hierros de los 
cepillos en una maquina de afilar 
utilizando una rueda de caucho 
neoprenado que tenga un ahadi- 
do de carburo de silicio. Estas rue¬ 
das, de entre 100 y 150 mm, de 
diametro, son resistentes al agua y 
al aceite, y se fabrican en grados 
gruesos, medios y finos. 

Las cuchillas se afilan normalmen¬ 
te en scntido contrario al de rota- 
cion de la rueda, pero en el caso 
de las ruedas abrasivas cauchota- 
das debe hacerse en el mismo sen- 
tido de rotacion de bsta ya que, en 
caso contrario, la cuchilla acabarla 
danando el material, que es relati- 
vamente blando. Si no se puede 
invertir el sentido de giro siempre 
cabe la posibilidad de colocar la 
cuchilla en el canto de la rueda. 


Maquina de afilar 
combinada 


DFFOSliO DC AGUA 


ciWJPrOR 


SOPORTE PARA LAS HERIWMiE\TAS 


MUr’i A GiRuhSA 
MUFt A )Jt BAJA VF! OCIDAD 
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Muelas abrasives 


Muela electrics 

Un problema tan frecuente como 
es el del sobrecalentamiento de las 
cuchillas se puede evitar utilizando 
una muela eldctrica de baja veloci- 
dad. Se trata de un disco de pie- 
dra que gira a tan solo 500 rpm y 
que se lubrica gracias a una co- 
rriente continua de agua o de 
aceite proveniente de un depbsito 
ubicado en la parte superior de la 
maquina. Por lo general estas ma- 
quinas cuentan con una piedra 
circular universal de granulado 
1000, si bien no existe problema 
alguno para sustituir esta por una 
piedra de un granulo 180 o 6000, 
por ejemplo. Esta ultima piedra se 
utilizarla para asentar un borde 
muy fino en una cuchilla 


Maquinas de afilar 
combinadas 

Existen diversas maquinas que reu- 
nen las ventajas tanto del afilado 
con una muela abrasiva de gran 
velocidad como con una piedra 
de afilar de velocidad baja. En uno 
de los extremos de la maquina se 
hallarla, por ejemplo la rueda de 
alumina en tanto que en el otro 
irla una rueda de piedra de agua, 
accionada mediante un ertibra- 
gue. Esta piedra giraria parcial- 
mente sumergida en un bano de 
agua. En este tipo de piedras las 
cuchillas se afilan por el borde de 
la rnisrna. 

Existen otras mbquinas en las 
que se combina una rueda normal 
con una cinta abrasiva. Dada la 
gran superficie de estas cintas, el 
calentamiento que experimentan 
no es tan rapido como el de las 
muelas de gran velocidad Cuan- 
do se embotan estas cintas se sus- 
tituyen por otras nuevas. 


DEFLECTOR DE CHiSPAS 


SOPORTE PARA IAS 
HERRAMIENTAS 


MUEIAFINIA 


Limpiadora de ruedas 
de estrella 


LIMPIEZA DE LA MUELA 

Las muelas abrasivas de alumina 
no funcionan correctamente cuan- 
do se embotan, es decir, cuando 
se ensuoan con partfculas metali- 
cas. 

Para limpiar en profundidad la su¬ 
perficie de una de estas ruedas 
basta con colocar la limpiadora de 
estrella contra la misma. Otro siste- 
ma consiste en frotar la rueda con 
un bloque de carborundo. 



Utilization de la 
herramienta de limpieza 



t Verifique el filo con una escuadra 



AFILADO DE UN FORMON O DEL HIERRO DE UN CEPILLO 


Utilice una muela abrasiva gruesa 
para el rectificado de las cuchillas 
danada para utilizar seguidamente 
un muela de grano mas fino. 

Antes de asentar un nuevo bisel 
en un formon o en la cuchilla de 
un cepillo verifique cl filo de la he¬ 
rramienta utilizando para ello una 
escuadra de tacon (I). Si el des- 
gaste de la punra no fuera unifor¬ 
me, marque con un rotulador de 
punta muy fina una linea que sea 
perpendicular a los bordes mayo- 
res de la cuchilla. 

Coloque el soporte de las herra- 
mientas a aproximadamente 3 \ 
mm de distancia de la muela abra¬ 
siva, compruebe que el soporte 
queda bien apretado y conecte a 
continuation la maquina. Utilizan¬ 
do unas gafas protectoras moje la 
cuchilla en agua y colbquela se¬ 
guidamente, con el bisel hacia 
abajo, sobre el soporte de las he-'— 
rramientas Vaya aproximando de 
manera paulatina el filo de la cu- 
chilla a la muela y en el preciso 
momento en que ambos entre en 
contacto comience a mover late- 
ralmente la cuchilla evitando quev 
se detenga en momento alguno > 
para no calentarla en exceso |2). 
Moje la cuchilla en agua cada po- 
cos segundos. 

Una vez que el filo haya queda- 
do recto, desconecte la maquina y 
ajuste nuevamente el soporte de 
las herramientas para que la cuchi¬ 
lla queda con una inclinacibn de N 
25 grados con respecto a la mue¬ 
la. Vuelva a conectar la maquina y 
repita el procedimiento anterior- 
mente irtdicado para asentar aho- 
ra un bisel uniforme a todo lo ~- 
ancho de la cuchilla (3). No ejerza 
demasiada presidn, y moje cons- 
tantemente la cuchilla en agua pa¬ 
ra mantenerla fria, o utilice con 
una mano un pulverizador mien- 
tras que con la otra asienta la cu- ' 
chilla. Si el material se calienta 
hasta volverse de coior azul perde- 
ra su componente de carbono 
con lo cual no durara mucho tiem- 
po afilada. 


3 Haga el bisel en la cuchilla 
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Los bastrenes producer) el mismo acabado que los cepillos de des¬ 
bastar pero. v debido a to estrecho de la base de la herramienta. no 
resultan tan faciles de controlar. v es necesario contar con una cierta 
habilidad antes de que estos artbien eon suavidad en rada oasaria. 
Dado que estan disenados para labrar piezas curvas. los bastrenes 
son en ocasiones las unicas herramientas apropiadas para ciertas ta- 
reas. No obstante algunos de los bastrenes nlas especializados no re- 
sultan necesarios puesto que cualquier c.epillo normal de desbastar o 
de contrafibra puede alcanzar el mismo resultado aunque. auiza. al¬ 
go mas lentamente. _ 

BASTRENES ESPECIALIZADOS 

En alguna ocasion cualquier artesano, sea tonelero, carretero o carpinte- 
rq, se habra fabricado sus propios bastrenes especlficos. En los catalogos 
de herramientas todavia aparecen bastrenes que si bien pueden no resul- 
tar indispensables para todos los carpinteros, si que pueden facilitar mu- 
cho una determinada tarea o hacer que esta se haga con mayor rapidez. 

Bastren con hoja curva 

La base y la hoja presentan una forma concave muy pronunciada. Se tra- 
ta de una herramienta muy util para dar forma a patas y travesanos re- 
dondos. Esta tarea se puede realizar tambien con un cepilio de desbastar 
o con un bastren con hoja recta, aunque con esta herramienta se elimina 
mas madera en cada corte, 

Bastren con hoja convexa 

Es una herramienta excelente para hacer vaciados importantes, como los 
del asiento de una srlla de madera, 

Bastren con hoja recta y curva 

Este bastren tiene una doble finalidad. pues Neva una hoja curva junto a 
otra hoja recta. Resulta muy aconsejabie cuando se trabaja en una pieza 
que presents frecucntes cambios de perfil que, en otro caso supondria 
tener que cambiar constantemente de herramienta, 

Bastren de biselar 

Cuenta con unas guias ajustables que permiten hacer biseles de hasta 38 
mm. de anchuia con gran precision. La herramienta ha de mantenerse a 
45 grados con relation a la cara superior de la pieza. 


BASTRENES NORMALES 

Bastren de base curva 

Este bastren presenta una base 
convexa y se utiliza para alisar una 
pieza de madera de forma ebnea- 
va. Ninguna otra herramienta pue¬ 
de hacer esta tarea igual de bien. 
La hoja del bastrbn es como la ho¬ 
ja de un cepilio en miniatura, fija- 
da en su posicibn con un simple 
contrahierro. En los bastrenes mas 
sencillos el ajuste de la profundi- 
dad de la cuchilia se logra hacien- 
do subir y bajar la cuchilia con la 
mano hasta que alcance la posi¬ 
tion correcta, asegurandola segui- 
damente con el tornillo del 
contrahierro. Se puede conseguir 
un ajuste de mayor precision me- 
diante tornillos en cada una de las 
esquinas superiores de las hojas. 

Bastren de base recta 

Este bastren es identico en todos 
sus derate al modelo de base cur¬ 
va, salvo que la base de este es 
recta, y esta disehada para el la- 
brado de una curva convexa. La 
pieza debe colocarse. insistimos, 
de manera que siempre se pueda 
cepillar la madera en la direction 
del grano. 


Tipos de bastrenes 

1 Briscen norma! 

2 Bastion con hoja r ecta y curva 

3 Bastren de bisefer 

4 Basiren con hoja curv'd 

5 Bastren con hoja convexa 



TOKNILLOS DE/ 
FiJAGON Df 
las gujas 


AJIJS.T DF 
!A HOJA 


UTILIZACION Y 
AFILADO DE LOS 
BASTRENES 

Hasta que vaya habituandose a la 
herramienta, esta , o bien patinara 
por la superfioe de la pieza sin ce- 
pillarla, o se clavara en la misma. 
Antes de trabajar con madera du- 
ras, que rcsultan caras, practique 
con un trozo de madera blanda 

Control del bastren 

Los bastrenes se empujan hacia 
delante. Para controlar con preci¬ 
sion el angulo de la hoja, coja la 
herramienta con ambas manos co- 
locando los pulgares cn la parte 
posterior de los respectivos man¬ 
gos. Apoyando el bastren sobre la 
pieza desllcelo iigeramente hacia 
detrds y hacia delante. hasta que 
comience a salir viruta. Actue solo 
siguiendo la veta de la madera, 
aunque esto implique cl tener que 
girar la pieza en el tornillo para la¬ 
brar la curva en dos direcoones. 



Control del bastren 


Afilado de la hoja 
del bastren 

Las hojas de los bastrenes se afilan 
en la piedra de banco, como si se 
tratara de un cepilio o de un for- 
won. aunque resulta mas dificil 
mantener una hoja tan pequeria 
con un angulo constante en rela¬ 
tion con la piedra. Siempre puede 
fijarla a una gula de afilar o hacer 
un mango provisional mediante 
un taco de madera en el que haya 
practicado previamente una ranu- 
ra para insertar el borde superior 
de la hoja. Hag a un nuevo bisela- 
do de la misma manera sobre una 
piedra de banco mas gruesa, o co- 
loque la hoja entre los dientes de 
unos alicates para sostenerla firme- 
mente cuando utilice una muela 
abrasiva electrica. 



Afilado de la hoja de un bastren 
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DESBASTADORAS 


MANGO TORNIADO 


Desbastadora [modelo ingles) 


Desbastadora curva 


UTILIZACION 

DE LA OESBASTADORA 

Al utilizar la desbastadora, coloque 

los pulgares extendidos sobre los 

mangos, para de este modo evitar 

que la herramienta se le mueva en 

las manos y controlar mejor el an- 

gulo de la hoja en reladon con la • Afiiado 

pieza. Las desbastadoras cortan a la de ia ds 

vuelta, y al hilo. Si coloca la hoja en coloque 

diagonal con respecto a la pieza, se bora am 

produce un deslizamiento que per- : 

mite cottar madera mas dificil 'L'.j 


Labrado con la desbastadora 

Si esta labrando una forma conve- 
xa, mantenga el bisel de la herra¬ 
mienta hacia arriba. De la vuelta a 
la herramienta cuando se trate de 
una forma concava, ya que en caso 
contrario el bisel haria que la hoja 
penetrara clemasiado en la madera. 

Sosten de fa pieza 

Por lo general los artesanos, cuan¬ 
do utilizan la desbastadora fijan la 
pieza que esten trabajando en un 
banco de cepillar, que es un tabure- 
te alargado que lleva incorporado 
un gato accionado con el pie (lj. 


de la desbastadora 

Coloque ia desbasiddo-Ti 
boca arriba, con uno ce los 
mangos sujetos en un rerni- 
Uc de banco. Aflie'a con 
una piecira dc afi,'a r lubnl: 
coda, con oecj^etias pasa- 
das en drculo. 


No obstante, results factible colo- 
carse en un extremo de un banco 
normal de carpintero y trabajar 
una pieza fijada por uno de sus 
extremos en el fornillos (2), Tam- 
bicn puede hacerse usted mismo 
un peto de madera. Se trata de un 
trozo de madera colgado del cue- 
llo con una cuerda. Uno de los ex¬ 
tremos de la pieza se coloca en el 
horde del banco, y se mantiene 
en esa posicidn presionando el 
otro extremo contra este peto de 
madera (31. 


I Banco de cepillar 
tradicional 


2 Fije bien la pieza 


3 Utilization de un peto de madera 


el cepillo o el bastren. En la actualidad no se suelen utilizar las des- 


taliado o toroeado. No o b stante, se trata de una herram enta vcsat'l 
que. en manos de un carpint e ro exuc rrien t ado. puede servii aura 
resoaldos o b r azos curves, etc_ 


Desbastadora 

A lo largo de los siglos se han ido 
desarroliando difere.ntes modelos 
de desbastadoras en funcibn de 
las necesidades de cada arresano 
o de los gustos locales. Incluso en 
la actualidad podemos encontrar 
diferentes modelos de desbastado¬ 
ra. El modelo basico se compone 
de una hoja, recta o curva, bisela- 
da por uno de sus hordes. Los ex¬ 
tremos de la hoja acaban en una 
espiga que, en qngulo recto, van 
embutidas en unos mangos de 
madera torneada. 


Desbastadora estilo sueco 

Se trata de una moderna deriva- 
cibn de la desbastadora rradicio- 
nal, Esta he r, amienta cuenta con 
una "oja pequena ce 100 ■ 20 
mm y dos m ngos tc: :os Se ^tili- 
za tamo hacia delante como hacia 
atras. 

Desbastadora curva 

Esta desbastadora are four a de 
circulo muy cerrado para trabajar 
en vaciados profundos. Estas des¬ 
bastadoras, por lo general suelen 
ser de code exterior. 

Desbastadora de una mano 

Se trata de una desbastadora que 
se utiliza con una sola mano para 
realizar trabajos en cuencos y cu- 
charas de madera. 
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Cualquier trozo de acero con un 
borde recto puede servir, en cierto 
modo para raspar la madera. Pro- 
bablemente solo levantara polvo, 
y si consigue obtcner algo de viru- 
ta, esta sera discontinua y desi- 
gual, dando lugar a una superficie 
con un mal acabado. Las cuchillas 
se afilan, se afinan y se brunen 
hasta que en su borde mas largo 
queda una delgada rebaba que 
actua como si se tratara del hierro 
de un cepillo en miniatura. 

Preparation de un borde 
recto 

Fije una cuchtlla nueva en el torni- 
llo y utilice una lima fina para me- 
tales para after su lado mayor. 
Con la punta de los dedos vaya 
guiando la lima y evite que se 
mueva (f) al hacerla discurrir por 
el borde de la cuchtlla. 






Afilado con una piedra 
para asentar filos 

Una vez que ha conseguido que 
el borde quede fino y brillante utili¬ 
ce una piedra aceitada para asen¬ 
tar filos como si se tratara de una 
lima para afilat la cuchilla. Mueva 
frccuentemente la piedra para evi- 
tar hacer una ranura en ella. Repi- 
ta esta operation por ambos lados 
de la cuchilla para eliminar la reba¬ 
ba [2 1 

Creation de una rebaba 

Para forrnar una rebaba, fije en 
primer lugar la cuchilla en el bor¬ 
de del banco, y pase con decisibn 
el bruriidor entre cuatro y cinco 
veces (3). A continuacion de la 
vuelta a la cuchilla y repita la ope- 
racion. 

Para girar esta rebaba en angulo 
recto coja la cuchilla por un extre- 
mo y con el brunidor, situado a 
aproximadamente 85 grados con 
relaclon a la cara de la cuchilla, de 
tres o cuatro golpes verticales sc- 
cos |4’j. 

Cuando la cuchilla ya no corte 
limpiamente, haga una nueva re¬ 
baba. No es necesario volver a rec- 
tificar cl borde, salvo que este 
redondeado o estropeado. 


RASQUETAS 


Una cuchilla de metal muv afilado. que saca virutas del arosor de 
una hoia de papel. loara un acabado en una pieza de madera supe¬ 
rior al que se ronsiaue con una liiadora. en la que el grano estd su- 
cio de polvo, Y esto es aun mas cierto cuando se esta trabajando con 
maderas de grano irregular, que se estropean induso con el cepillo 
mas aiustado, Estas rasquetas tambidn se utilizan para eliminar man- 
chas de cola seca as! como otros defectos. _ 


Cuchillas 

La cuchilla de carpintero, que se 
utiliza para trabajar superficies pla- 
nas, es sencillamente un rectbngu- 
lo de acero templado. Se 
suministra en bruto, y antes de po- 
der utilizarla hay que practicarle 
un borde cortante. las cuchillas de 
ebanista y de taraceador se usan 
para el acabado de molduras y de 
otro tipo de trabajos. 


Cuchillas 


CUCHILLA DE E3ANISTA 



Rasqueta 

Las rasquetas con mango de ma¬ 
dera son sencillas de utilizar y co- 
modas de manejar. Las hojas 
desechables se sustituyen tan 
pronto como se emboten. Para 
trabajos especialmente pesados en 
suelos de madera, en barcos y si- 
milares, se fabrican rasquetas con 
mango largo, Al utilizar este tipo 
de rasquetas, que sblo cortan a la 
vuelta, mantengalas formando un 
cierto angulo con respecto a la su¬ 
perficie. 

Rasqueta de ebanista 

No resulia comodo trabajar direc- 
tamente con las cuchillas, especial¬ 
mente cuando se calientan en 
exceso. La rasqueta de ebanista es 
sencillamente un soporte de metal 
de fundicion disenado para hacer 
el trabajo mas sencillo y comodo. 
En la ranura se coloca la cuchilla, 
formando el angulo optimo, y pro- 
gresivamente esta se puede ir cur- 
vando gracias al tornillo de 
mariposa colocado en el centra. 

A diferenda de la cuchilla de car¬ 
pintero, que es recta en todos sus 
bordes, la cuchilla de la rasqueta 
de ebanista presents un bisel de 
45 grados en sus dos bordes. Es- 
tos bordes se afilan con la piedra y 
seguidamente se hace una rebaba 
como en el caso anterior de las cu¬ 
chillas. 

Fije la cuchilla en la herramienta 
mediante la barra y los tornillos de 
retention, ajuste a continuation la 
curva con el tornillo de mariposa 
hasta que la hoja este producien- 
do la virata deseada. Cuanto ma¬ 
yor sea la curva mas gruesas seran 
las virutas. 

Bruriidores 

Los bruhidores, fabricados en 
acero endurecido y de section 
ovalada, redonda o triangular, se 
utilizan para forrnar una rebaba en 
las cuchillas. 
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UTILIZACION 
DE LAS CUCHILLAS 


Sostenga la cuchilla con ambas 
manos. Forme una curva hacien- 
do presion con los dedos en la 
parte posterior de la misma, cerca 
de los extremos. 

Tecnica del acuchillado 

Con la cuchilla situada a cierta distancia 
de usted, acerquela para sacar una vr- 
ruta (I). Vaya modifcando progresiva- 
mente tanto el angulo como la curva 
hasta que la cuchilla elimine la cantldad 
cleseada. 

Una cuchilla casi recta sirnple- 
mente lija la superfine en tanto 
que una cuchilla con una curva 
mas pronunciada corta a mayor 
profundidad, eliminando defectos. 

Par a trabajar una superficie pla¬ 
na. cubra una zona amplia traba- 
jando diagonalmente en ambas 
direcciones al hilo. antes de aca- 
bar paralelo a la veta. Comience 
desde el extremo de un borde, o a 
lo largo de cualquier obstruccion, 
haciendo avanzar la cuchilla hacia 
usted f2). 



1 Curvar la cuchilla 

DoDlc lei cuchilla con los aedos para cl 
acdPado de una superficie plana. 



2 Inclination de la cuchilla 

Inclina la cuchilia pea iraPaja: cn una 
esou;na. 


ESCOFINAS Y LIMAS 


El uso de escofinas y jimas no resulta muv frecuente en las carpinterlas 
salvo, acaso. para la talla de madera. Las escofinas sirven para eliminar 
madera con gran rapidez v en talla se utiliza frecuentemente para dar 
una primera forma a la oieza. esoecialmente debldo a aue se oueden 
utilizar al hilo v a contrahilo. Las escofinas deian una superficie basta y 
para meiorar el acabado se utilizan limas de iaual forma. _ 


Escofinas 

La superficie de una escofina esta 
recubierta por una serie de dientes 
que cortan a la ida. El tamaho y la 
distribucidn de estos dientes deter- 
mina el grado de aspereza, o cor- 
te, de la escofina. Existen 
pequenas diferencias entre los 
productos de uno y otro fabrican- 
te pero, en terminos generales, 
existen tres clases de escofina, de 
corte grueso, medio y fino. 

Las escofinas pueden ser planas 
o redondas, aunque la mas versatil 
es la de media cam. Todos estos 
modelos se fabricart en 200, 250 y 
300 mm. de longitud, sicndo una 
de 250 mm. una excelente herra- 
mienta de uso universal. 
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Limas para madera 

Las limas para madera tienen una 
serie de nervios afilados que "cepi 
Han" las puntas de la madera ante- 
riormente tratada con una 
escofina. las limas tambien se dasifi- 
can por su corte en grueso, medio 
y fino, siendo todos ellos relativa- 
mente linos en comparacion con la 
escofina. Si desea un acabado mu- 
cho mas fino, fije un papel abrasivo 
alrededor de una lima 

Las herramientas Surform 

Las herramientas Surform constitu- 
yen una evoluddn relativamente 
reciente de las escofinas. Tienen 
delgadas hojas perforadas con 
dientes distribuldos de manera re¬ 
gular y cuyos bordes cortantes es- 
tan dispuestos hacia arriba, 
formando una serie de agujeros 
por los que salen las virutas. Esto 
hace que las herramientas Surform 
sean mas rapidas que las escofinas 
normales, y que no. se emboten. 

Existe una gran variedad de cepi- 
llos y de limas Surform aunque so¬ 
lo se trata de simples variaciones 
sobre un mismo principio basico. 
La herramienta mas sendlla, y la 
mas comunmente utilizada cs la li¬ 
ma plana y la lima redonda hueca. 

Escofinas curvas 

Las escofinas curvas son limas en 
miniatura de dos cabezas, espe- 
cialmente disenadas para trabajar 
en espacios de dift'cil acccso y en 
esquinas muy cerradas. Escoja 
aquellas escofinas curvas que ten- 


Carda 



gan en un extremb cabeza de es¬ 
cofina y en el otro cabeza de lima 

Cardas 

Cuando los dientes de la lima co- 
mienzan a atascarse en los desper- 
fectos de la madera, la lima deja 
de funcionar. Las cerdas metalicas 
de una carda sirven para aflojar las 
virutas de madera que se limpian 
a conrinuacion con el cepillo dc fi- 
bra gruesa que lleva la carda por 
el otro lado 

Mangos de lima 

Coloque siempre un mango en la 
espiga puntiaguda de limas y es¬ 
cofinas. Utilizar una herramienta 


que no lleva mngun npo de pfo- 
teccion es una invitacion a suffir 
un aeddente En el caso de que la 
herramienta se atorc y se detenga 
subitamente esta espiga puede 
acabar clavada en la palma de la 
mano. 

Para colocar un mango en la es 
piga, golpeelo sobre el bancofl) 
Para retirar un mango viejo, coja 
l, i lima con una mano y golpee el 
borde superior del mango con un 
taco de madera (2) 


1 Golpee el mango 



2 Quitar un mango 
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TALADROS Y BERBIQUIES 


La versatilidad de los taladros electricos. v especialmente a partir de la 


mientas sencillas. cle poco peso, silenciosas v totalmente indepen- 
dientes de cualauier fuente de alimentation. _ 


mano v de los berbiauies. aunaue estas herramientas siaan ocupan- 

Buril 

El buril es quiza la herramienta 
mas sencilla para hacer agujeros. 

Con esta herramienta, a diferencia 
de lo que sucede con la taladrado- 
ra, no se elimina mad era, slno que 
simplemente se van separando sus 
fibras. Se utiliza para hacer un pri¬ 
mer agujero en et que seguida- 
mente se haya de introducir un 
tornillo o la punta de una broca. 

Al colocarla a contrahilo, la punta, 
que es semejante a la de un des- 
tornillador, va separando la fibra 
de la madera, evitando asi que se 
desgarre, El agujero se va abrien- 
do al hacer girar el buril. Afile la 
punta de esta herramienta en el 
borde de una piedra de banco. 


CL TALIADO HELICOIDAL 
ELIiVINAEL SOSRANTE 
DELAGUICRO . 


Barrena 

la barrena desempena una fun- 
don semejante a la del buril, pu- 
diendo hacer agujeros mas 
profundos al cortar y retirar la ma¬ 
dera como una taladradora. 


J'JEGO Dt PliNIONES 


Taladradora de mano 

Al hacer girar la manivela de una 
taladradora de mano gira, gracias 
a un sistema de pihones, el porta- 
brocas. En el portabrocas encon- 
tramos tres garras autocentradas 
que, segun los diferentes modelos, 
pueden aibergar brocas salomoni- 
cas de hasta 9 mm. de diametro. 
En algunas taladradoras de mano 
este mecanismo esta protegido del 
polvo gracias a una envoltura de 
metal de fundicibn. 


I'Oi'ML -v 


Utilization del buril 

Para abrir un agujero y 
posteriormentc ;nircdutir 
en el un lornillo, haga girar 
la herramienta en am bos 
sentidos conformc In hace 
penetrar en la madera. 


BROCAS PARA TALADRADORA DE MANO 


Adquiera solamente brocas de buena calidad. Las brocas baratas no solamen- 
te se embotan con facilidad, sino que con frecucnda no estan bien afiladas 


Brocas salomonicas 

Una broca salomonica es simple¬ 
mente una broca cillndrica con 
dos tallados helicoidales (ranuras 
en spiral) que permiten retirar el 
sobrante de un agujero. Estos ta¬ 
llados helicoidales o estrias aca- 
ban formando dos filos 
rematados por un extremo pun- 
tiagudo. Las puntas de la mayor 
parte de las brocas estan afiladas 
con un angulo de 59 grades pa¬ 
ra hacer taladros en metal Para 
perforar madera se recomienda 
un angulo de 45 grados aunque, 


broca se desvie por la accibn del 
grano de la madera. Sirven para 
haceragujeros a contrahilo en el- 
caso de los ensambles a espiga. 


en vez de tener dos juegos com¬ 
pletes de brocas, la mayor parte 
de los carpinteros suelen utilizar 
brocas para metal de alta veloci- 
dad. Un juego normal de brocas 
tiene unos tamahos que van des- 
de 1 a 13 mm., aunque los por¬ 
tabrocas de las taladradoras de 
mano no suelen aceptar brocas 
de mas de 9 mm. 


Punta de broca 
salomonica 


Broca de avellanar 

Estas brocas hacen un agujero 
biselado para aibergar un tornillo 
para madera, de modo que que- 
de a ras de la superficie de la pie- 
za En primer lugar se hace el 
agujero para la espiga del torni¬ 
llo, y luego se centra automatica- 
mente la broca de avellanar. 


Punta de broca 
con centrador 


Brocas con centrador 

Son brocas salomonicas que lie- 
van un tornillo de avance central 
y dos gavilanes que evitan que la 


Punta de broca 
de avellanar 
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BROCAS DE BERBIQUI 


Las garras de los berbiquies estan 
disehadas para albergar brocas es- 
peciales de espiga cuadrangular 
Algunos berbiquies tienen garras 
universal© que aceptan brocas sa- 
lomonicas de vastago circular. 

Broca de centrado 

La broca de centrado de espiga 
maciza se utiliza para practicar 
agujeros poco profundos, El gavi- 
lan que hay en uno de los bordes 
de la broca va abriendoel borde 
del agujero antes de que el filo del 
otro lado penetre en la pieza. esto 
garantiza un agujero claro. El tor- 
nillo de avance que va colocado 
en el centra hace entrar la broca 
en la madera. este tipo de brocas 
se fabrican en tamanos que van 
desde los 6 a los 50 mm. 

Broca helicoidal 

Una broca helicoidal de centro 
macizo es, en principio, semejante 
a una broca de centrado, pero 
cuenta con una talla helicoidal 
que la mantiene recta en un agu¬ 
jero profundo al tiempo que saca 
a la superfide el sobrante de ma¬ 
dera. Cuenta igualmente con dos 
filos y dos gavilanes. La broca heli¬ 
coidal tipo Jennings presenta una 
doble talla helicoidal. Estas brocas 
tienen un diametro que osdla en- 
tre los 6 y los 38 mm En el caso 
de las brocas tipo Jennings, las di- 
mensiones son mas limitadas, tan 
solo hasta 25 mm. 

Broca ajustable 

Este tipo de brocas se pueden 
ajustar para practicar agujeros de 
cualquier diametro. dentio de 
unos limites. El filo cortante de la 
broca, que va calibrado, se fija cn 
su posiddn correcta mediante un 
sistema de resorte, o en algunos 
modelos, mediante un dial denta- 
do. Existen comunmente dos tipos 
de brocas, que hacen agujeros en- 
tre 12 y 38 mm. y entre 22 y 75 
mm. de diametro. 

Broca de avellanar 

Se utiliza como la broca de avella¬ 
nar de la taladradora manual. Este 
modelo cuenta con una espiga de 
seccion cuadrangular para adap- 
tarse al portabrocas de un berbi- 
qui estandar. 

Punta de destornillador 

Con esta broca se puede convertir 
un berbiqui en un destornillador 
de gran resistencia capaz de gene¬ 
ral una fucrza importante para in 
sertar grandes tornillos. 


Berbiqui 

Los berbiquies funcionan al hacer girar su estructura en el sentido de las 
agujas del reloj, al tiempo que se ejerce presibn sobre la cabeza del mis- 
mo. El tamaho del circulo descrito por este movimiento nos da el tamaiio 
del berbiqui. La mayoria de los carpinteros utilizan berbiquies de 
250 mm., aunque existen modelos que van desde los 147 mm. hasta los 
300 mm, 

Prbcticamente todos los berbiquies cuentan con un sistema de trinquete 
ubicado inmediatamente antes del portabrocas, cie manera que se pueda 
utilizar la herramienta incluso en aquellos lugares en que esta no pueda 
describir un circulo completo. Una vez que se ha avanzado todo lo posible 
en el sentido de las agujas del reloj, si la hacemos girar en sentido contra- 
rio se pone en marcha el mecanismo de trinquete, que hace permanecer 
inmovil a la broca hasta que se vuelve a actuar en el sentido de las agujas 
del reloj. Si a este mecanismo de trinquete se le ahade un anillo de reten¬ 
tion el trinquete actuara en sentido contrario o permanecera fjjo. 
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Tope de profundidad 

Coloque un trozo de cinta 
adhesiva de color alrededor 
de la broca para determinar 
la profundidad del agujero. 


UTILIZACION DE LA TALADRADORA DE MANO Y 
DEL BERBIQUI 

La taladradora de mano se utilize basiramcntc para hacer pequenos agu- 
jeros para espigas o tornillos de madera. En cambro el berbiqui, por 
cuantq que esta espedficamente disenaclo para trabajar la madera. tiene 
mas aplicaciones. Con una broca bien afilada en el portabrocas podra ha¬ 
cer agujcros de gran diametro sin prttaicamentc esfuerzo alguno. 

Utilizacion de una 
taladradora de mano 
Coloque con precision la punta de 
la broca salomonica sobre la pieza. 
.A contmuacion haga girar la mani- 
vela con suavidad hacia dclante y 
atras hasta que la broca entre en 
la pieza. A partir de ahora gire la 
nianivela hasta conseguir un agu¬ 
jero de la profundidad deseada. 
Para evitar que se rompan las bro- 
cas demasiado pequenas coloque 
la taladradora en posicion vertical 
sobre la pieza, reposando por su 
propio peso, sin hacer fuerza en la 
roanivela. 


2 Para abrir el portabrocas de 
una taladradora de mano 
Colocacion de una broca en 
una taladradora de mano 

En algunas taladradoras de mano 
el portabrocas se abre y se cierra 
con una Have, como en un taladro 
electrico (I). Para accionar las ga- 
rras de una taladradora de mano 
normal, sostenga este con una ma¬ 
no y seguidamente haga girar la 
mantvela cn sentido contrario a las 
agujas del reloj. Coloque una bro¬ 
ca salomdnica en el portabrocas y 
apriete las garras haciendo girar la 
mamvela cn el sentido de las agu¬ 
jas del reloj. Compruebe que la 
broca esta centrada en las garras 
antes de utilizar la herramienta. 




Utilizacion de una 
taladradora de mano 


Colocacion de una broca de 
berbiqui 

Bloquee cl trinquete del berbiqui 
centrando el amllo de retencion, 
seguidamente sostenga con fuer¬ 
za el portabrocas al tiempo que gi- 
ra el berbiqui en el sentido dc las 
agujas del reloj. Coloque una bra 
ca de espiga cuadrangular en las 
garras abiertas y apriete estas ha¬ 
ciendo girar el berbiqui en sentido 
contrario. 

Utilizacion del berbiqui 

Mantenga el berbiqui en posicion 
vertical con una rriano, al tiempo 
que, con la otra, lo hace girar (I). 
Para asegurarse de que la perfora¬ 
tion es vertical, pidale a un cola- 
borador que le diga si la broca se 
desvia hacia delante o hacia detrbs 
al intentar enderezarla. Puedc co- 
locar verticalmente una escuadra 
de tacon sobre el banco, pero no 
resulta sendllo mirar a la escuadra 
y hacer un agujero al tiempo. 

El berbiqui tambien se puede uti¬ 
lizar horizontalmente.colocando la 
cabeza del mismo contra el pecho, 

El tornillo de avance de la broca 
se adentrara en la madera. Una 
vez que haya alcanzado la profun¬ 
didad deseada, haga girar el ber¬ 
biqui en sentido contrarioal de las 
agujas del reloj un par de veces, 
para liberar as! el tornillo de avan¬ 
ce. Extraiga la herramienta hacien- 
dola girar hacia delante y hacia 
detras para sacar de estc modo la 


broca y el sobrante de madera del 
agujero. 

Si el agujero ha de atravesar to- 
da la pieza, coloque un taco de 
madera en el extreme opuesto pa¬ 
ra evitar que la madera se quiebre 
al salir la broca, o de la vuelta a la 
pieza en cuanto el tornillo de 
avance comience a aparecer, y 
acabe finalmente el trabajo por 
esc lado, utilizando el pequeno 
agujero existente como punto dc 
centrado (2). 




2 Utilizar el agujero de salida 



2 Afilado de los bordes 


AFILADO DE BROCAS DE BERBIQUI 

Lo normal es que las brocas de berbiqui duren mucho tiempo afiladas pe¬ 
ro si nota que debe ejercer demasiada presion para practicar un agujero, 
afile la broca de manera adecuada. 

Brocas de taladradoras de mano 

Afile del mismo modo las brocas helicoidales y las de centrado, utilizando 
unas limas pequenas. plana o triangular, que se denominan limas dc 
aguja. Afile ei borde de los gavilanes haciendo pasar la lima por su cara 
interior |1). No afile nunca cl borde exterior. Mantenga el punto de ata- 
que en el banco y haga lo mismo con los filos (2). Afile el gavilan y los fi- 
los de las brocas extensibles con una lima semejante, 

Brocas salomonicas 

Existen diversas maquinas electricas para afilar brocas que realizan un tra¬ 
bajo perfecto. Todo lo que debe hacer cs colocar primero la punta de la 
broca en la maquina y seguidamente encender esta. Existen tambien 
unas guias especiales para el afilado de brocas. La broca se coloca con el 
angulo exacto y luego la guia se pasa por papel abrasivo. La mayoria de 
los carpinteros afilan las brocas salomonicas haciendo girar la punta de 
estas contra una muela abrasiva (3|. No haga demasiada presion, y con- 
centrese en afilar cada lado de manera uniforme para que el punto que- 
de en el centro de la broca. 

Brocas con centrador 

Toque simplemente los filos y los gavilanes de las brocas con centrador 
con una lima de aguja puntiaguda. Tonga cuidado y afile ambos lados 
por igual. 



3 Afilado de una broca salomonica 
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MARTILLOS 







Martillo de ebanista 


Aunque los ebanistas suelen utilizar ensambles oerfectos v bien enco- 
lados para la realization de fmos trabaios en madera. siempre resulta 
necesario disooner de diversos martillos para construir maquetas y ar- 
mazones. Por otra parte, los acoplamientos. los ensambles a inglete v 
los empalmes biselados suelen ir reforzados medlante clavos o puntas. 


.MANGO 


Martillo de cuna 

Para los trabajos ordinarios la ma- 
yorla de los carpinteros y ebanistas 
prefieren un martillo de cuna de 
peso medio, entre 300 y 350 grs. 
Este martillo toma el nombre de la 
parte estrecha en forma de curia 
que, junto con la boca, forma la 
cabeza del martillo, y que se utiliza 
para empezar a clavar, sostenien- 
do los clavos con los dedos indice 
y pulgar. La cabeza va fijada en el 
mango, de fresno o de madera de 
hickory, gracias a unas curias. 


Martillo de ebanista 

El martillo de ebanista, tambien Ha- 
mado de peria. es un martillo de 
cuna de poco peso 1100 grs.) que 
se usa para clavar clavos peque- 
hos, puntas, tachuelas y grapas. 

Martillo de carpintero 

Tambien se le conoce como marti- 
lio de orejas. Es convemente tener 
al menos un martillo de estos en la 
caja de herramientas. Es lo sufi- 
dentemente fuerte como para cla¬ 
var clavos largos con facilidad y su 
peha curva (orejas) esta disenada' 
para extraer clavos torcidos. Lo 
mas frecuentes es que las orejas 
esten curvas, aunque tambien se 
pueden encontrar con orejas rec- 
tas (martillo recto de orejas) que se 
utilizan para desmontar marcos y 
embalajes de madera. 

Al clavar un clavo se ejerce una 
fuerza considerable en la umdn 
entre el mango y la cabeza del 
martillo. Si preve clavar muchos 
clavos largos escoja un martillo 
que tenga un mango tubular de 
acero o de fibra de vidrio estratifi- 
cada umdo de modo permanente 
a la cabeza formando de este mo¬ 
do una sola pieza. En el mango 
suele ir provisto de un revestimien- 
to de goma o de vimlo con lo que 
se consigue una empunadura an- 
tideslizante. 

El martillo de carpintero con ojo 
de azuela tradicional es suficiente- 
mente fuerte para los usos mas fre¬ 
cuentes. Un mango preajustado 
de madera de hickory va embuti- 
do en un ojo especialmente pro- 
fundo, y se fija gracias a unas 
curias de hierro y de madera dura. 


ORfjA 


ORUA 


:7 • (k’A ANH!O IZAISTf 

Martillo de carpintero con mango de acero 


Esre punzoo ce puma cuadrada se utiliza para hundr 'as puntas y los cla¬ 
vos por debajo de la superficie de la madera. Los diametros de la punta 
oscilan entre 1,5 y 4 mm. Utilice un botador cuya punta sea ligeramente 
inferior a la cabeza del clavo 
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VER TAMBIEN 

Formones y gubias 

98-iffl 

.Martillos ! I !> 

Papefes abrasives 

285 

Clavos 

305 



Cabeza de maza 
trapezoidal 

La cabc/a de la maza se 
estrecha en direccion al 
mango. 



MAZAS 

Salvo para el caso de determinados formones que tienen el mango 
de plastico. para utilizar los formones v las oubias precisara una maza 
de madera. La maza de madera se utiliza rambidn para armar los dife- 
rentes ensambles aunque probablemente con una maza de goma 
queden menos marcas en la madera. _ 

Maza de madera 

Tanto el mango como la cabeza de una maza de madera son de haya 
madza. La cabeza tiene forma trapezoidal de manera que cuando se de- 
ja caer la herramienta una de las bocas golpee el formon o la pieza en 
angulo recto. El ojo tiene igualmente forma trapezoidal para ajustarse 
perfectamente al extremo cortico del mango de manera que la cabeza se 
ajuste con cada golpe por action de la fuerza centrifuga. 

Maza de goma 

Estas mazas con la cabeza de goma se pueden utilizar para armar o de- 
sarmar ensambles sin miedo a abollar la madera. 


UT1LIZACION DE LOS MARTILLOS 

El uso de los martillos no exige ninguna habilidad especial aunque se ne- 
cesita derta practice y aerta paciencia antes de que puecle ciavar un cla- 
vo con rapidez y seguridad sin doblarlo y sin danar la madera. 


Preparation del davo 

Para empezar a ciavar un clavo, y 
asegurarse de que esta colocado 
en la direccion correcta, cojalo 
con los cleclos indice y pulgar y de 
dos o tres golpcs con un martillo 
hasta que se quede fijo con la 
punta introducida en la madera. 
Los clavos pequenos o las puntas 
se davan con la pena del martillo 
(1). Si no dispone de un martillo 
de curia, sostenga el clavo con un 
trozo de carton (2). Una vez que el 
clavo sc mantenga solo retire el 
carton y terminc de ciavar el clavo. 



1 Clave las puntas con la pena 



2 Sostenga las puntas con un carton 


Ciavar un clavo 

Un martillo que este bien equili- 
brado se debt poder manejar con 
el minimo esfuerzo. Coja la herra¬ 
mienta por el extremo del mango 
y haga girar el brazo desde el co- 
do, con la muneca rnuy firme. Si 
nota que ha de subir la mano has¬ 
ta la cabeza del martillo para tra- 
bajar con mayor comodidad, eso 
indica que este es demasiado pe- 
sado para usted. Fije la vista en el 
clavo y de golpes rectos. El clavo 
debe introducirse totalmente con 
tan solo unos cuantos golpes. De 
no ser asi eso sigmfica que el mar¬ 
tillo es demasiado ligero o que la 
pieza esta cediendo y que necesita 
ser respaldada con algun objeto 
pesado. 


Arreglar una magulladura 

Si abolla o daiia la pieza con un 
golpe fuerte de martillo, humedcz- 
ca inmediatamente esa zona con 
aqua templada y deje que la ma- 
dcra se hinche, levantando las fi- 
bras danadas por encima de la 
superfine dc la pieza. Espere que 
la madera se seque y a continua¬ 
tion Irjela suavemente. 

Hundir el clavo 

Para no danar la madera detenga- 
se cuando la cabeza del clavo este 
a un milimetro de la superficie. En 
ese momento presione la cabeza 
del clavo con un botador. Manten¬ 
ga el botador en position vertical 
con los dedoS’ tndice y pulgar, y 
con el anular mantenga la punta 
de la herramienta sobre la cabeza 
del clavo, Golpee cl botador con 
un martillo hasta que el clavo que¬ 
de recto con la pieza, o hundalo li- 
geramente si va a pintar o si ha de 
recibir masilla de relleno. 



Clavazon oculta 


Para disimular un clavo en una 
madera de acabado claro levante 
primero una astilla de madera con 
una gubia y a continuation clave 
e! clavo por debajo de esta y se- 
guidamente encole la astilla y ffjela 
en su posicion original con un sar- 
gento para tapar la cabeza hundi- 



Esconder un clavo bajo una astilla 


Evitar astillamientos 

Cuando los clavos van colocados 
en el borde de una pieza de ma¬ 
dera se producen con frecuencia 
astillamientos del grano dado que 
el clavo separa las fibras de la ma¬ 
dera Si golpea la punta del clavo 
con un martillo, el clavo actuara 
ahora como un punzon, separan- 
do la madera en lugar de romper- 
la. Este sistema se emplea con las 
maderas blandas, con las duras re- 
sulta mbs eficaz hacer un agujero 
gula que sea ligeramente menor 
que el propio clavo 
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MANTENIMIENTO 
DE LOS MARTILLOS 

Si la boca del martillo esta such o 
grasienta, se deslizara sobre la ca- 
beza del clavo doblando este y es- 
tropeando la madera. Para 
mantener la boca limpia, frbtela 
con una tela de esmeril fma o con 
un papel abrasivo Para limpiar la 
grasa de los mangos de goma o 
de vinilo frotelos con un cepillo de 
unas humedecido en una solucidn 
de detergente suave y agua tcm- 
plada. 

Colocacion de un mango 
nuevo 

Si se le rompe un mango de ma¬ 
dera, retire los restos con un for- 
mon o con un martillo y cepille 
uno nuevo de manera que encaje 
en el ojo de la cabeza del martillo 
De dos o tres cortes poco inclina- 
dos con la sierra (dependiendo del 
tamario del martillo) en el borde 
superior del mango }!]. Los cortes 
ban de tener, aproximadamente, 
dos tercios de la profundidad del 
ojo, Coloque la cabeza en el man¬ 
go y golpee por el otro extremo 
contra el banco hasta que la cabe¬ 
za se asiente (2). Code la parte del 
mango que sobresalga por la ca¬ 
beza del martillo, a continuacion 
introduzca curias de hierro para 
martillos en cada uno de los cortes 
que ha practicado para que el 
mango de de si (3). Si las curias no 
quedan a ras con la cabeza rebaje- 
las con una muela abrasiva. 



1 De dos cortes en el mango 



2 Golpee el mango para asentar 



3 De de si el mango con unas cunas 



EXTRACCION DE CLAVOS 


Pie de cabra 

Este pie de cabra presenta una pe- 
queha oreja curva que se utiliza 
para levantar tachuelas de tapice- 
ro que unen las correas y el tejldo. 


Pie de cabra 


Independientemente de la experiencla que tenga, un dia golpeara mal 
un clavo y lo doblara. No intente enderezarlo in situ ya que el siguiente 
golpe de martillo probablemente lo doblara nuevamente, introdudendo- 
lo ahora en la madera, Saquelo y sustituyalo por uno nuevo. 


Tenazas 

Los martillos de carpintero son 
muy utiles para extraer clavos lar¬ 
gos con cabeza, pero las tenazas 
permiten conseguir un mejor aga- 
rre de puntas y de pequeiios cla¬ 
vos ovalados. 


Utilization del martillo 
de carpintero 

Para sacar un clavo a medio cla- 
var, coloque las orejas del martillo 
por debajo de la cabeza del clavo 
y haga palanca con el mango. Si 
el sitio donde esta el clavo ha de 
guedar a la vista, protejalo con un 
carton grucso (I). Si el clavo es de- 
masiado largo como para sacarlo 
de una sola vez, apoye el martillo 
sobre un taco de madera (2) 

Quite todos los clavos de los bas- 
tidores que desarme ya sea golpe- 
ando sobre la punta del clavo para 
que saiga la cabeza a la superficie 
o bien colocando las orejas del 
martillo en el vastago del clavo pa¬ 
ra sacar as! la cabeza del clavo, 



Extraccion con tenazas 

Coja las tenazas verticalmente y 
aprisione el clavo con las garras de 
las tenazas en contacto con la pie- 
za, Cierre las tenazas y hdgalas gi- 
rar sobre una de las garras curvas 
para sacar de este modo el clavo. 
Los clavos largos han de sacarse 
en varias etapas para evitar danar 
la madera al hacei palanca con el 
davo. 



Extraction de tachuelas 

Coloque las orejas del pie de ca¬ 
bra por debajo de la tela o de las 
correas y por debajo de la cabeza 
de la tachuela, a continuacion ha¬ 
ga presion sobre el mango. 
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Mango ergondmico 

Escoja un dcstorndlador 
que tenga ei mango 
granae para que se 
adapte a la oalma de la 
rnano. 



DESTORNILLADORES 


A la hora de escoaer un destornillador la question mas importante modelo. escoja aquel que tenga el manao que le resulte mas como- 


lerfectamente a la ranura del tormllo. po'r consiauiente. debera tener un meior aaarre a pesar de la apariencia funcional que a primera vis- 
l misma herramienta con diferentes medidas. Por lo aye .se refiere al ta oresentan los mangos estriados o tallados. _ 


MANGO DE MADERA 


Destornillador corrlente 

Este destornillador es el habitual 
de carpinteros y ebanistas. El man¬ 
go es de madera dura y presenta 
una section ellptica que se adapta 
a la mano del hombre para conse- 
guir el momento de torsion maxi- 
mo en la punta de la herramienta. 

Por lo general la pala tiene un 
pie ancho y piano que encaja en 
una ranura en la virola. 

Este diseno se ha modificado ulti- 
mamente con una pala pasante 
que atraviesa un mango de made¬ 
ra o de plastico. 

La pala de un destornillador co- 
rriente se ensancha por la punta 
aunque en ocasiones estci rectifica- 
da de manera que la punta se es- 
trecha. 


Destornillador de mango 
estriado 

Algunos carpinteros prefieren este 
tipo de destornillador, desarrolla- 
do en un primer momento para 
aplicadones en el mundo de la 
electncidad y del automovil. Pre¬ 
senta un mango relativamente del- 
gado que se puede hacer girar 
con la punta de los dedos y la 
punta, que con frecuencia va pa- 
ralela a estas estrias, coge toda la 
anchura del tornillo, aunque este 
se halle en el fondo de un agujero 
profundo. La punta conservara 
siempre esta forma con indepen¬ 
dence de que las veces que se 
rectifique. 


Destornilladores en cruz 

Para mejorar el contacto entre la 
herramienta y el tornillo este tipo 
de destornilladores presentan un 
extremo puntiagudo con cuatro 
estrias, para adaptarse de este mo- 
do a las ranuras en forma de cruz 
de las cabezas de ciertos tipos de 
tornillos. Tres son los modelos mas 
comunes, el destornillador boca 
Philips, que encaja en una simple 
cruz, el destornillador boca Pozi- 
driv, que esta disehado para adap¬ 
tarse a una cruz que lleva en el 
centra un pequeho cuadrado y el 
destornillador boca Supadriva, 
muy semejante al anterior y que 
es capaz de mantener un tornillo 
en la punta -mlentras se le coloca 
en su agujero gula. Lo ideal es 
adecuar cada uno de estos mode¬ 
los con sus correspondientes torni¬ 
llos y asegurarse de que la boca 
encaja perfectamente ya que de lo 
contrario se danara la ranura del 
tornillo con toda seguridad. 


PALA CIUNDRICA 


Destornillador acodado 

Tambien llamado angular, se trata 
de una barra de metal acodada y 
rectificada en ambos extremos pa¬ 
ra formar una boca recta o en 
cruz. Se utiliza en aquelios espacios 
que resultan demasiado reducidos 
como para usar destornilladores 
normales. 


PUNTA VRWZOIDAL 


Destornilladores 

acodados 
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Destornillador boca Supadriva 








Destornillador extracorto 

Tambien denominadp "de carroce- 
ro”. Se trata de un destornillador, 
de cualquier tipp, disefedo esped- 
ficamente para introducir tarniilos 
grandes en espacios reduados la 
pala es pequeha y la puma aneha 
El mango es normal. 

Destornillador de relojero 

Utillce estos destornilladdres en mi- 
niatura para trabajos muy delica- 
dos, como por ejemplo la 
colocacion de una bisagra pequr 
na en la tapa de una caja. Haga 1 
presion con ef dedo indice sobre 
la cabeza giratona y haga grar la 
pala grafdada del destornillador 
con el pulgar y otrc deao 

Destornillador de carraca 

Un destornillador de carraca, con 
la boca recta o en cruz, le permite 
actuar sobre los tornillos sin tener 
que soltar la herramienta. Un sim¬ 
ple toque en el mecanismo de la 
virola hace cambiar el sentido de 
rotaci6n de la punta. Colocado el 
mando en la posicion central se 
bloquea el mecanismo y entonces 
la herramienta fundona como si 
se tratara de un destornillador 
convencional. 

Destornillador de carraca 
con resorte en espiral 

Tambien llamado destornillador 
automatico. La presidn ejercida 
perpendicularmente a la cabeza 
del mango se traduce, por acdon 
de las ranuras espirales, en un mo- 
vimiento rotatorio en la punta. La 
pala actua como una bomba, ex- 
tendiendose cada vez que se libe¬ 
ra el mango, El sentido de giro se 
controla mediante un mecanismo 
de trinquete, y un anillo de blo- 
queo fija la pala de manera que el 
destornillador pueda utilizarse co¬ 
mo si se tratara de un destornilla¬ 
dor de carraca convencional. El 
portabrocas admite puntas inter- 
cambiables con bocas rectas o en 
cruz de diferentes tamahos. Para 
colocar una punta, haga retroce- 
der el portabrocas, coloque la 
punta y suelte el portabrocas, 

Al urilizar este destornillador au¬ 
tomatico, sostenga siempre el por¬ 
tabrocas con una mano para 
evitar que la punta se saiga de la 
ranura del tormllo y pueda danar 
la madera. 


ESCOGER UN DESTORNILLADOR 

Escoja un destornillador cuya punta encaje exactamente con la ranura 
del tormllo. As! hara girar el tornillo con el minimo esfuerzo sin estropear 
ni la madera ni la cabeza del tornillo. 

Si el destornillador es demasiado ancho (I), rayara la madera drcundante 
al meter el tornillo. Si es demasiado estrecho |2) no podra generar un 
momento de torsion lo suficientemente fuerte como para hacer girar el 
tornillo aunque probablemente si liegue a deformar la ranura del misrno. 

Pruebe los destornilladores de cruz colocando la punta en la cabeza del 
tormllo, seguidamente haga girar el destornillador cogidndolo tan solo 
por el extremo del mango con la punta de los dedos. Si el destornillador 
es demasiado grande se saldra de las ranuras, si es demasiado pequeho 
girara hacia delante y hada detras Un destornillador del tamaho apropia- 
do encajara perfectamente en la cabeza del tornillo sin moverse 

No intente utilizar en tornillos de cabeza de cruz destornilladores de bo¬ 
ca recta ya que esto dahara el centra de la cruz. 


COLOCACION DE UN TORNILLO 

Se puede meter un tornillo en madera blanda sin ningun tipo de prepa- 
racion aunque existe siempre el peligro de agrietar la madera o de que 
se desvie el tornillo. Resulta mucho mas aconsejable abrir las fibras de la 
madera con un buril o, mucho mejor, hacer un agujero guia y unos re- 
bajos para galgas que sirvan de guia al tornillo y rcduzcan la friccion. Es¬ 
tos ultimos pasos son basicos cuando se esta trabajando con matleras 
duras. 



AGLUtKO GUIA AVELLANAOO 



Agujeros guia y rebajos 
para galgas 

Para el agujero guia utilice una 
broca que sea ligeramente mas es- 
trecha que la rosea del tormllo y a 
contmuadon haga un rebajo para 
galga del misrno diametro que el 
fuste del tornillo. Si fuera necesario 
haga un avellanado en la parte su¬ 
perior del rebajo antes de colocar 
el tornillo. Si este queda demasia¬ 
do apretado, saqueloy engrase le- 
vemente el fuste del misrno. 



Escariado de un tornillo 

Si tiene que colocar un tornillo por 
debajo de la superficie de la ma¬ 
dera, para pasar a traves de una 
traviesa gruesa, por ejemplo, haga 
un escariado haciendo en primer 
lugar el agujero mas ancho con 
una broca helicoidal y seguida¬ 
mente haga el agujero guia y los 
rebajos para galgas 


Extraccion de un tornillo 
estropeado 

Para sacar un tornillo estropeado 
escoja el destornillador mas gran¬ 
de que encaje bien en la ranura 
del tornillo. Rectifique la herra¬ 
mienta para rebajar las esqumas 
de la punta si no lo queda otra so- 
lucion. 

Golpee ligeramente la cabeza del 
destornillador con una maza, en 
ocasiones esta operacion ayuda a 
sacar un tornillo bloqueado. 

Otro sistema consiste en calentar 
la cabeza del tornillo con un solda- 
dor. El calor dilata el metal y al en- 
friarse de nuevo, bste se puede 
haber contraido. 

Si fallan todos estos procedimien- 
tos utilice puntas cada vez mayo- 
res para sacar el tornillo. 

Reparation de 
destornilladores 

Un destornillador con la punta re- 
dondeada o danada es de muy po- 
ca utilidad. Af/iela con una lima o 
con una piedra de banco, o rectifi¬ 
que la punta del destornillador en 
una mueia abrasiva. Rectifique am- 
bas caras en la mueia (I j y a conti- 
nuacion termine la punta recta, 

Es practicamente imposible recti- 
ficar usted misrno un destornilla¬ 
dor de boca en cruz Puede 
repasar una punta estropeada con 
una lima pequena, pero sustituya 
aquel destornillador que presente 
defectos importantes. 



1 Una punta ancha 
estropea la madera 



2 Una punta pequena 
estropea la ranura 



Sacar un tornillo 

Rectifique las esquinas de un 
destornillador de punta ancha. 



1 Reparar una punta danada 

Rectifique ambos lados de la punta 
de un destornillador en la mueia 
abrasiva. 
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TORNILLOS DE APRIETE 


,V1AN0IBUIAA,"JSTA3LE 


En todos los talleres son necesarios diversos tipos de tornillos de 
apriete. tornillos largos o de tubo que se utilizan para encolar aran- 
des construcciones. saraentos de cremallera o de mglete para marcos 
de cuadros. asi como otro tipo de saraentos o de tornillos rapidos pa¬ 
ra encolar peauenas piezas o para tener una "tercera mano" para 


arnplia aama de tornillos de apriete resulta caro pero se pueden ir 


MANDIBULA DESL'ZANl 


se pueden incluso alaullar. 


Tornillo de apriete 

Los tornillos de apriete son un ele- 
mento fundamental en cualquier 
carpinterfa y sirven para mantener 
unidos bastidores con ensambles 
encolados, estructuras o paneles 
de madera maciza en tanto que 
seca el adhesive. En uno de los ex- 
tremos de una barra de acero rigi- 
da va fijada una mandibula que se 
ajusta mediante un husillo. Otra 
mandibula, denominada mandi¬ 
bula deslizante, se desplaza libre- 
mente por la barra del tornillo 
para adecuarse a las dimensiones 
de la pieza. Esta mandibula desli- 
zante se frja en la posicion apro- 
piada mediante una espiga 
metalica que se introduce en uno 
de los diferentes agujeros existen- 
tes en el tornillo, Se comercializan 
tornillos de apriete con dimensio¬ 
nes entre los 450 y los 1200 mm. 
si bien se pueden alquilar tornillos 
de mayores dimensiones para tra- 
bajos especialmente grandes. Por 
lo general estos tornillos de apriete 
mas grandes suelen presentar una 
seccion en T para conseguir una 
mayor rigidez Sin embargo, la 
mayoria de los carpinteros suelen 
adqulrir una barra alargadora rec¬ 
ta para hacer mas grande un tor¬ 
nillo de apriete estandar, o umr 
dos de estos por los extremos. 


WSOBUOSAiuSTAB! 


MANDIBULA 
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Tornillo de apriete en T 

Los iornillos de apriete espe- 
cio i men re ,'nrgos so h«icon 
con boevis cn f oara conse- 
cjui 1 ' una mayor rigidez. 


Tornillo de apriete rapido 

En un tornillo de apriete rapido se 
pueden mover ambas mandibulas. 
Una vez que ef tornillo se ha fyado 
contra la pieza, ambas mandibulas 
se mueven y quedan fijas en el 
tornillo de apriete, Existen diferen¬ 
tes modelos de este tornillo de 
apriete, aunque todos ellos se ba- 
san en el mismo principio. Este ti¬ 
po de tornillos se ajustan a una 
pieza determinada en cuestion de 
segundos. 


| MANOItluLA 
bESLIZANrt 


Tornillo de apriete de tubo 

Los carpinteros estadounidenses 
prefieren construir sus estructuras 
o bastidores mediante topes y tu- 
bos, Uno de los extremos del tubo 
presenta una rosea donde se fija la 
mandibula ajustable. El otro tope, 
la mandibula deslizante, se ajusta 
en el lugar apropiado mediante 
un mecanismo de palanca, Otros 
modelos cuentas con un mecanis¬ 
mo de garras automaticas que se 
cierran al hacer presidn sobre la 
mandibula deslizante. Los topes 
para estos tornillos se fabrican en 
dos tamanos, para tubos de 12 y 
de 18 mm, Un tornillo de apriete 
de tubo de 12 mm. resulta barato, 
aunque se vencera con el peso 
con mayor facilidad que uno de 
18 mm. 


PALANCA 

DE FRENC 


TUBO DE 
ACERO 


Topes de tornillo 

Se ppede fabricar un tornillo de 
apriete de grandes dimensiones 
utilizando topes de hierro colado 
disenados especfficamente para 
encajar en una pieza de madera 
de 25 mm. de grosor. 
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UTILIZACION DE LOS TORNILLOS DE APRIETE 


£1 armado y el encolado de un trabajo de madera es una operation que 
debe realizarse con tranquilidad y segurldad. Asi pues, realice un ensam- 
blado en seco para practicar el procedimiento correcto para asegurarse 
de que la pieza se arm a perfectamente. asi como para veriflcar que cuen- 
ta con todas las herramientas y utensilios que va a necesitar. Busque a al- 
guien que le ayude para manejar el extremo contrario de los tornillos de 
apriete Conforme vayan analizando cada uno de los pasos, dccidan 
quien se hara cargo de las dlferentes operaciones. 

Planlfique su trabajo de manera que el armado de la pieza sea la ultima 
tarea del dia. As! se puede dejar que la cola actue durante la noche sin 
ningun tipo de alteracion, y para la manana siguiente el adhesivo ya ha- 
bra secado. No obstante, mas vale posponer esta etapa hasta el dia si¬ 
guiente antes que actuar con precipitacion o de tener que dejar la pieza 
ya encolada en un taller con una temperatura excesivamente baja. 

Vaya armando su trabajo por etapas. Asi pues, para construir el bastidor 
de una mesa, encole primero las patas a las traviesas, Una vez que la cola 
se baya secado y que baya limpiado los bastidores ya armados, unalos a 
las traviesas laterales para finalizar el bastidor 




1 Alinee un taco de madera 2 Los tacos mal alineados abren 





Sujetar un marco 

Prepare un tornillo de apriete para 
cad a uno de los (ados de un mar- 
co cuadrado o rectangular. Corte 
unos tacos de madera blanda pa¬ 
ra que sirvan de protection de la 
pieza frente a las mandibulas me- 
talicasy para que la fuerza ejerdda 
por estas recaiga directamente so- 
bre los ensambles (Ij. Un taco de 
madera que no este correctamen- 
te colocado puede provocar una 
distorsibn en el ensamble y abrir 
una de las lineas del espaldon(2j. 
Aplique una capa de cola, delga- 
da y uniforme, en todas las superfi¬ 
cies de contacto de los ensambles. 
Si aplica demasiada cola no sola 
mente estara desperdicibndola. si- 
no que ello puede hacer que los 
ensambles se mantengan abiertos. 
o puede provocar tambien que la 
madera se agriete debido a la pre- 
sion hidraulica. 

Arme el marco, alinee los tornillos 
con las traviesas (3) y de manera 
gradual vaya apretando las mandi¬ 
bulas de los tornillos hasta que la co- 
la empicce a salir por los ensambles, 
Limpie el exceso de cola de los en¬ 
sambles con un algodon humedo. 

Comprobacion 
de la planeidad 

Verifique que el marco no se en- 
cuentra alabeado mirando de ma¬ 
nera transversal para ver si las dos 
traviesas alineadas entre si Para 
enderezar un marco que este ala¬ 
beado levante el extremo de uno 
de los tornillos de aprjete para co- 
rregir esta distorsion y vuela a veri- 
ficar el alineamiento. Si fuera 
necesario, aflojc ligeramentc los 
tornillos de apriete y vuelva a colo- 
car correctamente el marco. 

Verification de la escuadria 

Para veriflcar que los ensambles 
forman entre si un angulo recto 
puede servirse de una escuadra 
de tacon. No obstante, resulta 
mris aconsejable asegurarse de 
que todo el marco esta escuadra- 
do basbndose en las diagonals. 
Prepare dos listones delgados de 
madera cepillada, con uno de los 
extremos biselado y pongalos en 
bngulo en uno de los extremos 
Coibquelos juntos y vaya separan- 
dolos hasta que el extremo puntia- 
gudo de cad a uno de ellos encaje 
en las dos esquinas opuestas del 
marco (4), Manteniendo ambos lis¬ 
tones juntos, saquelos del marco y 
coibquelos en la otra diagonal. Si 
las diagonals no son iguales aflo- 
je los tornillos de apriete y vuelva a 
cerrarlos con un ligero angulo esta 
vez, de manera que se modifique 
la diagonal mayor, haciendo que 
el marco vuelva a estar escuadra- 
do [5], y a continuacion vuelva a 
comprobar las diagonales. 


Sargento de cremallera 

Se trata de una dnta de nylon de 
25 mm de ancho que se cierra en 
torno a la pieza y se tensa median- 
te un mecanismo de trinquete, Es¬ 
te sargento de cremallera ejerce la 
misma presion en las cuatro esqui¬ 
nas de un marco con ensambles a 
inglete y se puede utilizar igual- 
mente para sujetar un taburete o 
una silla que tenga patas tornea- 
das, algo que resultarla dificil de 
conseguir con un tornillo de aprie¬ 
te. Este sargento se tensa haciendo 
girar, con una Have o con un des- 
tornillador, la tuerca de trinquete. 
Espera hasta que la cola haya seca¬ 
do. y a continuacion aflojelo ac- 
tuando sobre la palanca. 



Sargento de Ingletes 


Este sargento de ingletes sirve pa¬ 
ra sostener un unico ensamble a 
ingletes mientras seca la cola. 
Cualquier tornillo o clavo de re- 
fuerzo ha dc colocarse antes de 
aflojar el sargento. Hay sargentos 
de ingletes de gran capacidad pa- 
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Se puecle sujetar un cubre- 
cantos en un bcrde curvo 
mediante esfos sargcnios 
para cantos. 



HUSil l.C 
LATERAL 


ZAPATA 


HUSILLO 


Sargento 

para cantos 


Sargento grande 


MAMDIBUIAS Bl/ 


Sargento 


PALANCA 


MANDfcu-A 

DtSLIZANilt 


Tornillo de 
apriete de leva 


Sargento de apriete rapido 


MANGO 


MANDIBULA DE.SIJZANTE' 


Carcef 


SARGENTOS 

Sargento 

Se trata de una compra que resul- 
tara de gran utiSidad y versatnidad 
en cualquier taller, Estos sargentos 
se utilizan en todas las (areas de 
encolado y tambi£n para sostener 
las piezas firmemeni? en el banco. 
Se febrican sargentos con abe.-tu- 
ras oe entre 28 y 300 mm 

Sargento grande 

Se trata de un sargento que tiene 
un alcance aproxlmadamente el 
doble del de un sargento conven- 
cional y se utiliza cuando la pieza 
ha de ser fijada a cierta distanda 
del borde de la misma. 


Sargento para cantos 

Este sargento especial se utiliza pa- 
1 a fear cubrecantos en los tableros. 
Los sargentos para cantos resultan 
especiaimente utiles en cantos cur- 
vos, en los que es dificil utilizar un 
tormiio de apriete Con el husillo 
laterai ablerto se pueden utilizar 
come si se trataran de sargentos 
ordinarios. 

Sargento de apriete rapido 

Es una version redudda del torni¬ 
llo de apriete rapido y realiza la 
misma funcion que el sargento a 
diferencia de que puede fijarse en 
la pieza con gran rapidez, lo que 
es de gran utilidad cuando la cola 
sera muy rapidamente. 


Tornillo de apriete de leva 

Esta herramienta. que es un torni¬ 
llo de apriete de pcco peso y rapt- 
do, tiene las mandlbulas' de 
madera. Con la mandibula desli- 
zante cclocada en la parte supe¬ 
rior de la pieza. la action de 
pres on se consigue actuando so- 
bre la leva. Las mandlbulas van fo- 
rradas de corcho para proteger la 
pieza. 

Carcel 

En la actualidad no es frecuente 
encontrar esta herramienta en los 
talleres, a pesar de que, dada la 
peculiar disposicidn de sus mandi- 
bulas, £stas pueden cerrarse for- 
mando gran diversidad de 
angulos para sostener as! piezas 
trapezoidales o de forma irregular. 


UTILIZACION 
DE LOS SARGENTOS 


Utilizacion del sargento 

Haga girar con los dedos el husillo 
hasta que la zapata entre en con- 
tacto con la pieza. A continuation 
ejerza presion sobre la palanca o 
sobre el tornillo de mariposa. Da¬ 
do que la cabeza va montada so¬ 
bre una junta articulada esta se 
ajusta de manera automata so¬ 
bre la pieza. Utilice una pieza de 
madera blanda para proteger la 
pieza ya que los bordes de la ca¬ 
beza dahan la madera con facili- 
dad. 



Ajuste de un sargento 

e! husillo pa r a cei'rar la mandibula y 
■■■iiuidamenrc aciue sobre la palanca. 


Utilizacion de la Carcel 

Para ajustar este tornillo coja uno 
de los mangos c.on cada mano y 
gire la herramienta para abrir o ce- 
rrar las mandlbulas Coloque la- 
pieza en el interior de la carcel y 
gire ambos mangos para ejercer 
presion Dado que se trata de una 
herramienta de madera, no es 
probable que las mandlbulas da- 
hen la pieza pero, en cualquier ca- 
so, tome la precaution de colocar 
un papel entre la pieza y la herra¬ 
mienta, asegur^ndose de este mo- 
do de que la chrcel no se encola 
de manera accidental. 



Ajuste de la carcel 

Haga girar la herramienta para abrir o 
cenar sus mancnbules. 
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TALADRADORAS ELECTRICAS 
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• Potencia del motor 

Por lo general ios fabric.vk's 
ospcnfiran i<i poion< i < -» del 
moior do una uilcjdradoici en 
Wiillos. As:, un,i 
do 300 o 600 W. que puecle 
iicqei a aiL'jOAi 1 ids 300 rpm 
resume apropkicla pd'vi trabd- 
jos goneralos. 


La herramienta electrics mas vendida v utMizada dpi mercado es sin 
lugar a dudas la taladradora electrica. No solo se trata de una herra- 
mienta imprescindible para cualquier profesional de la carpinteria. si- 
no que tambien es una herramienta de bricolaie extremadamente util 
en practicamente todos Ios hoaares para las (areas mas generates 
Los fabricates intentan satisfacer la crecientc demandada de taladra- 
doras electricas mediante una amplia aama de modelos. desde las 


mas baratas."para salir del paso" hasta Ios modelos profesionales mas 
sofistjcados v potentes. La herramienta que necesita el carpintero se 
situaria en un rermino medio. Una herramienta que presente un ra- 
zonable grado de precision y versatilidad. La mavoria de aente suele 
adquirir un modelo con cable, aunque tambien Ios sllenciosos mode¬ 
los sin cable tienen gran aceptacion para hacer peauenos agujeros y 
colocar tornilios. _ 
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Taladradora electrica con cable 


IAVEI •! I 
FORTABROCAS 


TALADRADORAS 
ELECTRICAS CON CABLE 

A la bora de adquirir una he ,r a- 
mienta ae esce tipo. busque la me 
jor relacion precio/prestaciones. 
En teoria una herramienta pens* 
da espt: i.V: amentc para profesic 
naif s 1; .v de ser mas rap.da y 
debe ”\: , ’;r.' r 'er su precision du¬ 
rante un mayor periodo de tiem- 
po. aunoue en la practica rruchos 
profesionales estan bastante sats- 
fechos con simples herramienras 
de t_ena caiidad. pensadas para 
satisface' si^olemenre las exigen¬ 
ces de expertos aficionados. 


Calibre del portabrocas 

I,is bre: u varl color odas eri un 
portabr x as La mayor parte de os 
pon.- a amonan I’vomrt; 
una Have aentada que sirve pam 
abrir y ccnar tres garras autocen- 
tradas ouc sujetan la espiga c'e >a 
broca. El calibre del portabrocas" 
nos defme el grosor m^ximo de 
espiga cue puede aceptar ese por- 
tabrocas que se corresporde 
ton u c, r ■ ;;o del aqujero mayor 
que un i n roca puede taladrar en 
ucero aunque no asl en madera, 
que puem. st r dos o tres veces 
maym : r-s debido .’ due se 

pueden acoplar brocas de madera 
de mayor tamano con espigas re- 
ducidas. La mayoria de las taladr* 
doras tienen un portabrocas con 
didmetro mdximo de entre 10 y 13 
mm. 


Portabrocas rapidos 

Algunas taladradoras profesionales 
muy sofisticadas cuentan con un 
portabrocas rapido que no precisa 
ningun tipo de Have. En su lugar, 
basta tirar del portabrocas hacia 
atras para que este se abra auto- 
maticamente, y se insertan asl 
unas brocas espedales con espi¬ 
gas ranuradas, al soltar el porta¬ 
brocas las brocas quedan sujetas. 
Este tipo de brocas espedales se 
fabrican en todos Ios tamanos, te- 
niendo la espiga siempre el mismo 
tamano. Para utilizar brocas nor- 
males es preaso colocar un adap- 
tador en el portabrocas. 


CARCASA 
COMPEL IAWFNTF 
DL Fi AST ICO 


INTERRUPTOk’ DLL Pi.PC.UTCx 


Si se tratan las herramientas electricas con respeto. y se manejan con 

cuidado, no hay razdn para que se produzca un accidente Observe 

siempre las siguientes reglas b&icas de seguridad con independence 

de la herramienta que est£ utilizando: 

• No lleve rooa excesivamente hclgada ni ningun tipo de adomo que 
pudiera quedar prendido en las partes moviles de la herramienta. Si 
tiene el pelo argo hagase una coieta. 

•Utilice una pantalla facial cuando realice cualquier trabajo que gene- 
re deshechos que puedan saltar. 

• No coja nunca una herramienta electrica por el cable m ore de dste 
para desenchufarla 

•Verifique regularmente el cable y el enchufe por si presentaran al- 
gun signo de deterioro. 

• Desenchufe las herramientas electricas cuando no las estd utilizando 

y siempre antes de realizar cuaiLfuier ajuste o de cambiar cualquier 
accesorio. 'll;: if I! ;; 

ms que Ios mhos se acerquen allt donde se trabaja con herrarrien 
m i ncas Gi rae s o:s haber concluia: 

• Fje siempre firmed en e a pieza sobre sice't eoajando 

• No util ce herra 1 enta electricas en zones humeoas ni bajo la lluvia. 

• Vantenga Ios manq s as empunaduras Imoi n grasa 

• No rire ios acumuladores de 'as herramientas sin caoie al agua o al 
fuego, lo mas probable es que explott. 
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Selection de velocidad 

Observara que las taladradoras re- 
alizan mejor determinadas tareas a 
cierta velocidad. Existen diferentes 
sistemas de control y selcccidn de 
la velocidad. Algunos modelos tie- 
nen hasta cuatro veloddades dife¬ 
rentes que se seleccionan 
mediante un interruptor. Otros tie- 
nen un gatillo de dos posiciones, 
en la primera la velocidad sera ba- 
ja, y si se aprieta el gatillo hasta el 
Anal esta serd mayor, pudiendo 
bloquearse el gatillo en cualquiera 
de las dos posiciones. 

Cada vez son mas las taladrado¬ 
ras que cuentan con un gatillo de 
control de velocidad variable. En 
estos modelos la velocidad va de 
cero al maximo en funcidn de la 
presion ejercida sobre el gatillo. En 
otros modelos se puede limitar el 
movimiento del gatillo eligiendo la 
velocidad ideal mediante una es- 
cala mcorporada. Esta es una op- 
cion util cuando se trata de 
atornillar o desatornillar, puesto 
que esta tarea se realiza mejor con 
poca velocidad. 

En la actualidad son muy pocos 
los modelos que utilizan engrana- 
jes para el control de velocidad, 
siendo lo mas frecuente el control 
electronico. El mejor sistema elec¬ 
tronico de control es aquel que 
mantiene la velocidad uniforme in- 
cluso cuando se ejerce presion so¬ 
bre la broca. En este tipo de 
taladradoras un mecanismo inter- 
no de cornpensacion evitar que el 
motor sufra dana alguno en el ca- 
so de que la broca quede bloque- 
ada en la pieza. 

Los fabricantes de taladradoras 
electricas suelen ofrecer una serie 
de recomendaciones sobre las dife¬ 
rentes veloddades de sus produc¬ 
es aunque, en lineas generales to 
mas convemente es escoger una 
velocidad pequena para trabajos 
sobre metal o sobre mamposteria. 
y una velocidad grande para traba¬ 
jos sobre madera. 

Mango auxiliar y tope de 
profundidad 

A la mayorla de las taladradoras 
electricas se les puedti anadir un 
mango auxiliar, que va ubicado en 
el collarin y con el angulo que re- 
sulte mas apropiado. Escoja una 
taladradora que cuente con un to¬ 
pe Integral de profundidad de ma- 
nera que este toque la pieza 
cuando la broca haya alcanzado la 
profundidad deseada. Algunos 
mangos auxiliares cuentan con un 
compartimento en el que almace- 
nar brocas de repuesto. 


Sentido de giro 

Muchas taladradoras electricas lie- 
van incorporado un interruptor 
que permitc modificar el sentido 
de giro, para coder de esta mane- 
ra sacar tornillos. 

Percutor 

Si bien se trata de una prestacion 
que nunca se utiliza en carpinteria, 
resulta aconsejable adquirir una 
taladradora que cuente con percu¬ 
tor para poder practicar agujeros 
en ladrillos, piedra u hormigon. Es¬ 
te mecanismo se activa gracias a 
un interruptor, antes o durante el 
funcionamiento de la taladradora 
y genera varios cientos de golpes 
por secundo en la parte posterior 
de ia broca para ir rompiendo la 
mamposteria conforme se va tra- 
bajando. Es indispensable utilizer 
brocas especiaies para taladros 
percutorcs, asi como asegurarse 
de que estan perfectamente colo- 
cadas en el portabrocas. 

Aislamiento electrico 

Las taladradoras electricas llevan 
una carcasa totalmente de plastico 
que protege al usuario frente a 
cualquier posiblc descarga electri- 
ca que pudiera produdrse como 
consecuencia de un fallo en el in¬ 
terior de la herramienta. Esto es lo 
que se denomina "doble aisla 
miento" Cuando al hablar de una 
taladradora decimos que tiene 
“aislamiento total" queremos ex- 
presar con ello que no solo el 
usuario, sino tambien el motor, es¬ 
tan proregidos para el caso de 
que, madvertidamente, se taladre 
un cable con tension. 

Dimensiones del collarin 

Una taladradora electrica que- 
cuente con un collarin de dimen 
siones Internationales, 43 mm., 
podra recibir cualquier tipo de ac- 
cesorios fabricados por otros fabri¬ 
cantes que sigan el inismo 
sistema. Esto le ofrece al usuario la 
posibilidad de adquirir accesorios 
distintos de los del propio fabrican- 
te de la herramienta. mas baratos 
o de mejor calidad 

Bloqueo del gatillo 

En la empunadura de la taladrado¬ 
ra exists un pequeno boton que 
sirve para bloquear el gatillo, per- 
mitiendo de este modo un funcio¬ 
namiento continuado de la 
herramienta. Al apretar nueva- 
mente el gatillo se libera este siste¬ 
ma de bloqueo. 


TALADRADORAS ELECTRICAS SIN CABLE 

Las taladradoras electricas sin cable son, dentro de sus propios limites, 
unas herramientas excelentes. Se trata de herramientas ligeras. silenciosas 
y utiles, que superan la necesidad de alargadores para trabajar en luga- 
res alejados de enchufes. 


La mayoria de este tipo de taladradoras presentan un portabrocas con un 
diametro de 10 mm. aunque en la practica no resultan convenientes pa¬ 
ra practicar agujeros de mas de 8 mm. sobre metal y de 12 mm. de dia¬ 
metro sobre madera. Sirven tambien para trabajar sobre mamposteria, 
siempre a condicion de que las brocas sean de buena calidad y se en- 
cuentren bien afiladas. 

Existen modelos de velocidad fija y de velocidad variable y en todos 
ellos se puede elegir el sentido de giro, para poder sacar tornillos. Dado 
que e! momento de torsion generado por este tipo de taladradoras es 
menor al de las taladradoras electricas convencionales resultan mas faci- 


les de controlar cuando se trata de meter tornillos, incluso en los modelos 
de velocidad fija. 

Para evitar que este tipo de herramientas funcionen de manera inopina- 
da, especialmente cuando se les desplaza de un lugar a otro, van provis¬ 
tas de un inkrtuptor de encendido de seguridad. 

Algunos modelos tienen un soporte mural que, en ocasiones, Iteva in 
corporada una unidad dc carga, Y asi, en la medida en que la herramien¬ 
ta sea colocada en este soporte por las noches, siempre permanecera 
cargada. Otros modelos cuentan con acumuiadores recambiabies que se 
colocan en un cargador. Este sistema permute siempre tener acumuiado¬ 
res cargados y listos para usar. 

Con mdependencia del sistema que clija, lo normal es que la recarga de 
una taladradora electrica sin cable lleve 12 horas, salvo que cuente con 
un cargador rapido. con to cual bastaria una hora. Estas taladradoras, o 
sus acumuiadores, se pueden recargar varios cientos de veces antes de 
que sea necesaria su sustitucion. 

Una larga exposition al calor, o el almacenamiento en condiciones de 
bajas temperaturas de una herramienta que apenas se use echaran a 
perder una taladradora electrica sin cable. 



Taladradora electrica sin cable 


Soporte mural de carga 
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BROCAS DE TALADRADORA Y ACCESORIOS 



Coloque un pequeno nivel de 
burbuja en el coilari'n de la tafa- 
dradora para poder mantcnerla 
en angulo recfo con relacion a 
la pic/a. Cuando irabaje con la 
laiadradora en posicion hori¬ 
zontal mantenga ia burbuja 
cenfada entre las 'ineas, cuan¬ 
do la lenga en posicion verti¬ 
cal, centrela en el extrcmo del 
crista! del nivel. 



Como carpintero necesitara un juego completo de brocas salombnicas 
de hasta 13 mm de dtemetro, pero por lo que se refiere a brocas de es- 
piga reducida u otras brocas mayores para madera, lo ideal es comprar- 
ias a medida que se vayan necesitando. Los accesorios sirven tan solo 
para aumentar la eficacia de la taladradora electrica, y no forman parte 
de lo que se considera un equipo basico. La exception a esta regia es el 
soporte de columna para la taladradora que. a menos de que disponga 
de una taladradora vertical, resulta necesario para hacer agujeros en an- 
gulo recto y con precision en la cara de la pieza. 

Brocas salomonicas 

Aunque las brocas salomonicas estbn espedficamente disenadas para ser 
utilizadas en metal, existen tambiten buenas brocas para madera de uso 
general. La brocas de acero al carbono se adaptan perfectamente al tra- 
bajo en madera pero, y dado que probablemente tenga que taladrar al- 
guna vez sobre metal, resulta mbs aconsejable adquirir las brocas rbpidas 
de acero, aunque sean algo mas caras. Se fabrican brocas salomonicas 
de entre 13 y 25 mm. de diametro con espiga reducida para portabrocas 
de taladradoras electricas estandar, Mantenga las brocas salombnicas 
bien afiladas y, antes de usarlas, retire cualquier resto de madera que pu- 
diera haber quedado en el tallado hellcoidal de las mismas. Estas brocas 
salombnicas no resultan fdciles de centrar. Cuando se trabaja con made- 
ras duras es aconsejable senalar el centro antes de usarlas, utilizando pa¬ 
ra ello un punzon de centrado para metales. Al objeto de evltar los 
posibles agrietamientos de la madera, reduzca la presion ejercida sobre la 
broca al aparecer esta por el lado opuesto de la pieza. Tambiten puede 
colocar un trozo de madera de deshecho en el lado contrario de la pieza. 

Brocas con centrador 

Las brocas con centrador son bbsicamente brocas salomonicas que cuen- 
tan con una punta central que evita que la broca se desvie, as! como con 
dos gavilanes que abren agujeros con los bordes perfectamente limpios. 

Brocas de pala 

Se trata de brocas relativamente baratas para hacer agujeros grandes, de 
entre 6 y 38 mm. El punto de gula consigue una notable fijacion de la 
broca en el centro del agujero, incluso cuando se esta perforando con 
un determinado angulo con relacion a la cara de la pieza. 

Brocas Forstner 

Son brocas de taladradora electrica de muy notable calidad que hacen 
unos agujeros muy limpios y de fondo piano. Se fabrican con diametros 
que llegan hasta los 500 mm. Las brocas Forstner no se desvian por la 
presencia de nudos o por las caracteristicas del grano de la madera y 
pueden hacer agujeros que se solapan y agujeros que llegan hasta el 
borde de la pieza sin dificultad. 

Brocas de avellanar 

Las brocas de avellanar hacen un rebajo biselado en el que se alberga la 
cabeza avellanada de un tornillo. Haga en primer lugar el agujero gula y 
los rebajos para galga eh el punto central de la broca de avellanar, y se- 
guidamente utiiice esta broca a gran velocidad para obtener un acabado 
limpio. 


Hojas circulares 


Brocas avellanadoras completas 

Este tipo de brocas sirven para hacer el agujero gula, el rebajo para gal¬ 
ga s y el avellanado en una unica operation. Los tamahos en que se fabri¬ 
can estas brocas se corresponden con los de los tornillos para madera 
mas habituates. 


Brocas escariadoras completas 

Estas brocas funcionan del mismo modo que las brocas avellanadoras 
completas y ademas pueden hacer un agujero escariado limpio en el que 
se coloca un tapon de madera para esconder la cabeza del tornillo. 

Brocas de taponar 

Al utilizer una broca de taponar en el borde de la pieza se obtiene un ta¬ 
pon cilindrico de madera que encaja perfectamente en el agujero practi- 
cado con la broca escariadora completa. Haga estos tapones de trozos 
de madera que se asemejen en color y textura a la de la pieza 


Broca de sierra 
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Brocas de mamposteria 

Las brocas de mamposteria son 
brocas salomonicas que tienen la 
punta de carburo de rungsteno, 
disenadas especialmente para 
practicar agujeros en piedra, ladri- 
llo y hormigon 

Brocas de percusion 

Se trata de brocas de mamposteria 
con punta inastillable disenadas 
para soportar las vibraciones gene- 
radas por las taladradoras electri- 
cas con mecanismo de percusion. 

Brocas de sierra 

Una broca de sierra, tambien lla- 
mada de campan.a o de corona, 
es una hoja de sierra de forma ci- 
lindrica que va sostenida en un 
disco de metal o de plastico que a 
su vez se fija a una broca salomo- 
nica que discurre por su centra. 
Las brocas de sierra se venden en 
juegos con diametro que oscila 
entre los 25 y los 89 mm, 

Fijc la espiga de la broca en ei 
portabrocas. La hoja de sierra gira 
a una velocidad mucho mayor 
que la de la broca, por consiguien- 
te, escoja una velocidad inferior a 
la que normalmente escogeria pa¬ 
ra perforar madera y vaya hun- 
diendo la hoja en la pieza con un 
movimiento uniforme, 

Puntas de destornillador 

En las taladradoras electricas por¬ 
tables se pueden acoplar puntas 
de destornillador de todo tipo, con 
boca recta o en cruz. Se pueden 
introducir tormllos en madera sin 
necesidad de practicar previamen- 
te un agujero guia ni un rebajo 
para galgas pero con frecuencia 
resulta de gran utilidad practicar 
un agujero guia para asegurarse 
de que el tornillo no se desvia des- 
garrando la madera. 

A la hora de meter o de sacar 
cualquier tornillo, escoja la veloci¬ 
dad menor y ejerza en todo mo- 
mento presion sobre la taladradora 
para evitar que la punta se saiga 
de la ranura del tornillo 



Puntas de destornillador 



Este arbol flexible permite trabajar 
con brocas o con limas y escofinas 
giratorias en espacios a los que di- 
ficilmente se puede acceder con 
una taladradora electrica conven¬ 
tional. Se trata de un cable de 
transmision recubierto por una en- 
voltura flexible que en uno de sus 
extremos Neva un fiusillo y en el 
otro un portabrocas de reducido 
tamario. El extremo del husillo se 
ajusta al portabrocas dc una tala¬ 
dradora electrica normal, que de- 
be estar fyada en el banco. Los 
portabrocas de estos arboles flexi- 
bles, o latiguillos, oscilan entre los 
6 y los 8 mm. 



Escofinas giratorias 
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Guia de espigar madera 

La guia de espigar madera es un 
dispositivo que sirve para mantener 
las brocas salomonicas formando 
un Angulo recto con relacion a la 
pieza, sirviendo ademas como ins 
trumento para mantener la misma 
separacion entre los diferentes ago 
jeros de los dos elementos de un 
ensamble a espiga, Escoja una guia 
que sea resistente, bien construida 
y con la que se puedan trabajar tra 
vesanos de madera maciza y table- 
ros anchos para carpinterla, Una 
buena guia debe tener una cabezu 
o fija a partir de la cual se tornen 
todas las medidas, umda mediantc 
dos varillas de acero a una guia 
deslizante que fija este dispositivo a 
la pieza. Unidas a las varillas de ace¬ 
ro se encuentran las guias para las 
brocas, que permiten practicar los 
agujeros para recibir las espigas en 
la position correcta. 

Los tabieros especialmente an¬ 
chos se pueden espigar utilizando 
la guia, a la que previamente se le 
habran retlrado los topes deslizan- 
tes, Coloque los topes laterales de 
la guia para las brocas contra la 
pieza y vaya distribuyendo los agu¬ 
jeros a lo largo del tablero con 
precision, fijando la primera guia 
para las brocas en los ultimos agu¬ 
jeros que haya pradicado con la 
guia de espigar madera. 

Soporte de columna 
para taladradora 

Un soporte de columna permite 
transfomiar una taladradora electri¬ 
ca portatil en una taladradora verti¬ 
cal de gran utilidad- Al tirar de la 
palanca de acdonamiento, la broca 
de la taladradora se hundira en la 
pieza. Si el soporte de columna va 
ademas provisto de un sistema de 
retorno la taladradora volverb auto- 
mdticamente a su posicibn imcial al 
liberar la palanca de accionamienro. 

Asegurese de que la columna del 
soporte que ha elegido sea fuerte y 
resistente, .as! como la mordaza pa¬ 
ra la propia taladradora. Tambien 
debe contar con una base grande y 
pesada que pueda fijarse al banco 
mediante unos pernos. Si la base (le¬ 
va algunas ranuras, estas le serviran 
para fijar unos tornillos en los que 
poder sujefar piezas metalicas cuan- 
do haya de taladrarlas. Y tambien se 
pueden utilizer estas ranuras para fi¬ 
jar unas guias de madera pudiendo 
as! colocar directamente la pieza ba- 
jo la taladradora. 

Si el soporte de columna llcva in- 
corporado un tope de profundi- 
dad, se podia limitar el rccorrido 
de la taladradora cuando se desee 
hacer un agujero de una determi- 
nada profundidad. Al hacer un 
agujero pasante en una pieza, co- 
loque un Irozo de contrachapado 
o de tablero de aglomcrado bajo 
la misma para evilar que se astille 
ia madera de la pieza. 
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FiVIPUN'ADuRA 


SIERRAS DE CALAR PORTATILES 


La sierra dc caiar portafil es. sin luoar a dudas. una herramienta extra: 
ordinariamente versatiL Sirvc para cortar cualquier tipo de tablero 
manufacturadn asi como madera maciza a) hiio o a contrahilo aun- 
que su verdadera ventaia radica en la posibilidad de hacer cortes cur- 
I vos. Provista de la hoia apropiada. una sierra de caiar portatil cortara 


tambien metal v glastica lodavja se siouen fabricando accesorios 
que convierten una falariradora electro en una sierra de caiar aun- 
que probablemente estos aueden desfasados en un future cercano 
debldo a la abrumadora preferencia que se experimenta por la sie¬ 
rras especializadas._ 


VER TAMBIEN 

Sie'ras de cortc curve 

34 

ivicxiidas dc segu'-dad 

i/4 

Hcjas ac- sierra 


dc caiar 

130,131 

Siernis de caia r 


cidct'icas 

178-180 

Exrrarro'cs de serrin 

214 


• Potencia del motor 

Pmcticamenie todas las sierras 
ac caiar portatiles ticncn mo- 
torcs dc 3!)0 W que puecJen 
alcanzar una velocidad maxi¬ 
ma dc 3000 osciiacioncs por 
mmulo. Las sierras de tipo 
profesicnal cuentan con mo- 
tores de mayor porenna pen 
sados para cortar acero mas 
que para obte.ner un mayor 
numero de osciiacio.nes. 


ce en una menor vibracion. Y as! pues, y en la medida en que la hoja es¬ 
te afilada, este tipo de sierras resulta muy comoda de utilizar, bastante si- 
lendosa y muy sencilla de controlar. Una sierra de caiar portatil sin 
exceslvos adornos resulta muy adecuada para el trabajo de la madera 
aunque, si esta dispuesto a pagar un poco mas, podra adquirir una ma- 
quina mas versatil. 


CiAl.'l 10 


SIERRAS DE CALAR PORTATILES 


En el pasado, las sierras de caiar no gozaban de una excesiva reputacion 
entre los carpmteros mas serios dado que sus hojas, al ser muy estrechas, 
solian desviarse de la llnea de code y doblarse bajo el peso, lo que hacla 
practicamente imposible hacer un code recto con precision. Pero hoy en 
dia, estas sierras de caiar portatiles tienen un mejor diseno, y cuentan 
con un motor y un sistema de calado mejor equilibrado, lo que se tradu- 


Accion orbital 

Una sierra de caiar portatil normal 
presenta un movimiento recto de 
la hoja hacia arnba y hacia abajo. 
Pero aquellas sierras que van pro¬ 
vistas de un mecanismo orbital cor- 
tan mas rapido baciendo avanzar 
la hoja en la madera en el movi¬ 
miento ascendente, y reduciendo 
al mlnimo el desgaste en los dien- 
tes de la misma y abriendo la enta- 
lla al mismo tiempo haciendo que 
la hoja retraced a en el movimiento 
de descenso. El grado de oscila- 
don de la hoja se puede ajustar 
para adecuarse de este moto al ti¬ 
po mas apropiado de movimiento 
en funcion del material que se este 
cortando. Con el avance maximo, 
la hoja coda rapida y facilmente en 
madera blanda y plasticos. Esta ac- 
cion orbital se va reduciendo gra- 
dualmente para maderas blandas 
de mayor grosor asi como para 
maderas duras, tableros de aglo- 
merado y metales blandos 
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Siga las normas de seguridad an- 
teriormente expuestas para las he- 
rramientas electncas. pcro tenga 
un cuidado especial con las sierras 
de calar portables. 

• Verifique que por debajo de la 
pieza. nada se interpone en el 
camino que haya de seguir la- 
hoja. 

•Asegurese de que el cable de 
aiimentacidn de la herramienta 
se encuentra siempre por detras 
de la hoja. nunca por delante. 
•Utilice solamenre hojas afiladas 
Las hojas emboradas quedardn 
apnsionadas en la pieza. 

• Dismmuya la presidn sobre ia 
sierra conforme vaya acabando 
el corte para evitar una acelera- 
ci6n subita de la hoja al salir ds- 
ta de !a cntalla. 

• Despuds de apagar la sierra, no 
la deje hasta que la hoja no se 
haya detemdo por completo. 


Profundidad de corte 

Por lo general las sierras dc calar 
portables cortan maderas blandas 
y duras de hasta un grosor maxi- 
mo de 50 mm. Cortan igualmente 
metales no ferrosos de hasta 12 
mm. y en acero hasta 3 mm. de 
grosor. Las sierras profesionales 
pueden cortar madera de un gro¬ 
sor ligeramente mayor, aunque 
Megan a cortar aluminio de 10 
mm. de grosor y acero de 5 mm. 

Extraccion de serrin 

La mayoria de las sierras de calar 
portables tienen un chorro de aire 
por la parte posterior de la hoja 
que va eliminando el serrin de la li- 
nea de corte. Este sistema es sufi- 
ciente para la mayor parte de los 
trabajos en madera aunque si se 
trabaja durante mucho tiempo 
con maderas que produzcan se¬ 
rrin toxico es mejor adquirir una 
sierra de calar que cuente con un 
dispositivo de extraccion de serrin. 
Se trata de un tubo flexible que se 
conecta por la parte posterior de 
la sierra a un aspirador domestico. 

Aislamiento electrico 

Escoja una sierra de calar provista 
de carcasa totalmente de plasfico, 
lo que aisla al usuario de descar- 
gas electncas en caso de que se 
produzca algun fallo en el motor. 


Seleccion de velocidad 

Las sierras de calar de una unica 
velocidad functonan siempre a esa 
velocidad, normalmente grande, y 
se trata generalmente de sierras 
para madera, por lo cual no cabe 
esperar que corten metales duran¬ 
te largo tiempo sin llegar a rcca- 
lentar el motor. 

Algunas sierras de calar portables 
estan provistas de escalas para po- 
der seleccionar una velocidad de 
osciladon determinada, de entre 
500 y 3000 oscilaciones por minu- 
to, para adaptarse de este modo 
al material que se trabaja. Pero en 
aquellas otras sierras de calar que 
cuentan con un autentico sistema 
de seleccion de velocidad, la velo¬ 
cidad de oscilacion se controls en 
funcion dc la presion ejercida so¬ 
bre el gatillo, aunque esta tambien 
puede limitarse mediante un selec¬ 
tor especial. 

Generalmente la velocidad maxi¬ 
ma suele reservaise para cortar 
madera, la velocidad media para 
plasticos y metales blandos y la ba- 
ja para acero y azulejos ceramicos. 
En la practic'd sera el sonido de la 
sierra y la factlldad con que corte 
los mejores indicadores para elegir 
un determinado numero de oscila¬ 
ciones por minuto. 

Las mejores sierras de calar porta¬ 
bles llevan incorporado un sistema 
electrdnico de retroalimentaodn 
para controlar el avance del corte, 
para asegurar de este modo que, 
dentro de unos llmites, se mantie- 
ne una velocidad constante mien- 
tras se esta cortando 
Si se utiliza durante mucho tiempo 
una sierra de calar en su velocidad 
minima, el motor se recalentara, de 
modo que resulta conveniente ha- 
cer funcionar, tic vez en cuando, la 
sierra a su maxima velocidad sin 
cortar para que cl motor pueda vol- 
ver a enfriarse. 

Bloqueo del gatillo 

En la empuriadura hay un pulsa- 
dor que, al apretarlo, bloquea el 
gatillo de manera que la sierra fun- 
ciona de manera continuada. Este 
mecanismo sirve para redudr la fa- 
tiga y la tension cuando se estan 
haciendo cortcs prolongados o 
complicados. 



Sierra de calar orientable 


DISPOSITIVO DE ORIENTACION 


Aunque con la hoja apropiada una sierra de calar portatil siempre puede 
hacer cortes curvos complejos, suele ser necesario guar toda la sierra pa¬ 
ra orient-aria en la direccion de corte, o ajustar la position de la pieza. Sin 
embargo con una sierra de calar orientable, se puede determinar la di¬ 
reccion de la hoja de manera independiente gracias a un mando que va 
situado en la parte superior de la herramienta; tambien cabe la posibili- 
dad de fijar la hoja en un sentido determinado, hacia delante, atras. o 
hacia un lado. En esta modalidad de corte hay que tenet cuidado de 
ejercer presion directamente sobre la parte posterior del horde dc la hoja 
ya que, en caso contrario, la hoja se torcerla y se romperia. 


SIERRAS DE CALAR 
PORTATILES SIN CABLE 

Se pueden encontrar sierras de calar 
portables sin cable diseriadas especl- 
ficamente para los profesionales, pe 
ro son muy pocos los fabricantes 
que producen modelos pensados 
para el mercado de los aficionados. 
Las ventajas de una sierra sin cable 
de alimentacion son evidentes pero, 
este tipo de sierras resultan caras y 
no son tan potentes como las all- 
mentadas directamente de la red. 
Su capacidad dc corte, en profuncli- 
dad, con relation a cualquier tipo 
de material es de aproximadamente 
la rfiifad de las sierras alimentadas 
de ia red, y ademas, al cortar, por 
ejemplo, tableros de aglomerado de 
15 mm. de grosor. solo funcionan 
durante 15 minutos aproximada¬ 
mente antes de necesitar ser carga- 
das nuevamente. Esto es tan $6lo 
un problema menor si se cuenta 
con acumuladores de repuesto de- 
bidamente cargados. 

Asegurese de que cualquier sie¬ 
rra de calar sin cable que compre 
va provista de un mecanismo de 
seguridad que impida que se pon- 
qa en marcha accidentalmente. 


Control del astillado 

Dado que la hoja corn en cl movi- 
miento ascendente, suele dejar as- 
tillas en ambos lados de la entalla 
por la parte superior de la pieza. 
Asi pues, a la hora de cortar, es 
importante colocar la cara "buena" 
de la pieza bora abajo, a menos 
de que la sierra de que usted dis¬ 
pone sostenga la pieza conforme 
la corta En algunos modelos esto 
se consigue graces a que la base 
se desliza hacia atrris hasta que la 
hoja entra en una estrecha ranura 
practicada en la parte metalica. 
Otros modelos vienen con un pro¬ 
tector antiastilfa? de plastico que 
sieve para rellenar el espacio exis¬ 
tence en torno a la hoja. 


El protector antiastillas evita 
el deterioro de la pieza 
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HOJAS PARA SIERRAS DE CALAR PORTATILES 


UTILIZACION DE LA SIERRA DE CALAR PORTATIL 


VER TAMBIEN 


Tableros 

manufacturados 

34-38 

Fijacion de la pieza 

82 

Medidas 
de seguridad 

124,129 

Sierra 

de calar portatil 

128-129 

Metales 

296-297 




• Corte de metal 

El corte de laminas de metal, 
aunque sean delgadas, es 
una operacion lenta. y no de- 
be caer en la tentacion de for- 
zar la .sierra para acelerar asi el 
corte. De una fina capa de 
aceire o de trementina por de- 
lante de la hoja como lubri- 
cante. Utilice gafas protectoras 
y protectores antirruldo. 

• Corte de laminados plas- 
ticos 

Para reducir el dcterioro de los 
bordes que se produce en los 
tableros de aglomerado de la- 
minado plastico, coloque una 
hoja especial para laminado 
con dentado invertido. Tam- 
bi£n puede utilizar una hoja fi¬ 
na para metales, pero 
dandole la vuelra al rablero y 
colocandolo entre dos hojas 
de madera dura. 


Todas las sierras de calar estan dlseriadas para que resulte facil el cambio 
de hoja, baslcamente porque estas hojas no se pueden afilar y hay que 
sustitulrlas tan pronto como se emboten o se rompan. Por otra parte, 
existen diferentes tipos de hojas especificas para determmados materiales 
y asi las diferentes hojas para madera estan disehadas para obtener un 
corte mas fino, mas limpio o mas rapido. 

Aunque los diferentes fabricantes describen sus hojas de modos diver- 
sos, una comprension basica de su fabrication y de su uso especifico le 
permitirb elegir la hoja mbs apropiada para un trabajo concreto. 

Longitud de la hoja 

Es una indication de la longitud de la seccion cortante, o dentada de la 
hoja. Esta suele oscilar entre los 50 y los 100 mm. Como quiera que por 
lo general solo se utiliza la parte superior de la misma, la longitud de la 
hoja no suele ser un elemento excesivamente relevante aunque cuando 
desee cortar tableros especialmente gruesos, habra de escoger una hoja 
cuya longitud supere en 15 o 20 mm. el grosor rnaximo de la pieza. 

Tamano de los dientes 

Algunos fabricantes especifican el tamano de los dientes mediante el nu- 
mero de dientes que caben en 2,5 mm. de hoja, otros se sirven de la ex- 
presion "Paso de diente", que describe la separacion, en miilmetros, 
existente entre dos dientes, medida entre punto y punto. As! pues, de 
una hoja se puede dear que tiene 10 dientes por pulgada (10 TPI) o que 
tiene un paso de diente de 2,5 mm. Como norma general, cuanto mas 
pequeho sea el dentado de la hoja, mas fino sera el corte, y conforme 
aumenta el tamano de los dientes aumenta tambien la velocidad de cor¬ 
te de la hoja 

Disposition de los dientes 

La ranura que abre una hoja de sierra al cortar es lo que conocemos co¬ 
mo "entalla". Si la entalla fuera del mismo grosor que la hoja, lo mas pro¬ 
bable es que esta se rompiera como consecuencfi del esfuerzo a que se 
ve sometida la hoja debido a la gran friction. Consiguicntemente, las ho¬ 
jas estan disehadas de modo que la entalla sea ligeramente mbs ancha 
que la propia hoja, para que estas tengan un minimo de huelgo. Esto se 
consigue dando a los dientes de la hoja una disposition particular. 

Disposicion triscada: Los dientes de la hoja estan inclmados, de manera 
alterna, a derecha e izquierda, segun el sistema tradicional de los serru- 
chos. Sin embargo, este sistema solo resulta factible en dentados relativa- 
mente grandes y se suele reservar para hojas de corte rapido, que dejan 
una entalla de bordes bastos. 

Hojas de grosor descendente: Para obtener un corte mbs fino, el denta¬ 
do de este tipo de hojas no presenta ninguna disposicion particular, en 
su lugar el huelgo necesario para la hoja se consigue haciendo que la 
parte de la hoja situada por encima de los dientes presente una seccion 
menor. La entalla de estas hojas en madera maciza y en contrachapado 
es muy fina. Si al dentado de estas hojas se le ahade adembs un ligero 
triscado el corte sera algo mas rapido. 

Disposicion ondulada: Las hojas cuyo dentado es extremadamente pe¬ 
queho generan la entalla mas ancha gracias a que el filo de las mismas 
esta ligeramente ondulado Este tipo de hojas se utilizan sobre todo para 
cortar metal, aunque suelen ser utiles tambien para obtener una entalla 
limpia y estrecha en contrachapado y en tableros de alma maciza. 

Sustitucion de la hoja de una sierra de calar portatil 

Para llevar a cabo la sustitucion de la hoja siga las instrucciones del fabri- 
cante, y asegurese siempre de que la guia sostiene la hoja desde la parte 
posterior. 


La accion de vaiven de una sierra de calar producira vibraciones en la 
pieza a menos de que esta este bien fijada en el banco o colocada sobre 
caballetes de aserrar, Y esto resulta muy evidente en el caso de los tablc- 
ros delgados de contrachapado, que deben ir fijactos por ambos lados 
sobre los caballetes mediante unos tablones de madera. 


Corte a mesa fibre 

Apoye la parte delantera de la ba¬ 
se de la sierra sobre la pieza, con 
la hoja separada de la misma y all 
neada con respecto a la llnea de 
corte. Conecte ia sierra y adentrela 
en la pieza, por el lado de dese- 
cho de la linea de corte Haga 
avanzar la sierra con ritmo unifor- 
me y sin forzarla Aproximadameh- 
te al llegar al ultimo centimetro de 
corte reduzca la velocidad de la 
sierra, sosteniendo el sobrante 
conforme lo va cortando 

Corte paralelo al horde 

Una guia lateral ajustable, que va 
colocada en la base de la sierra va 
guiando la hoja de la sierra parale- 
la a un horde recto. Asegurese de 
que la guia esta bien apretada y 
de que esta perfectamente alinea- 
da con la hoja. De no ser asi. el 
corte no sera recto, y la hoja pue¬ 
de adentrarse en la pieza e incluso 
llegar a romperse. Si ia guia resulta 
corta, puede hacer una mayor 
atormllando un liston de madera 
dura a la misma. Fije la guia mi- 
diendo desde el borde interior de 
la misma hasta la hoja, o con la 
hoja alineada con la linea de cor¬ 
te, vaya deslizando la guia hacla el 
borde de la pieza y aprietela en su 
position correct*. Conecte la sierra 
y avance hacia la pieza, mantenga 
la guia oprimida contra la pieza 
durante todo el corte. 

Guia provisional 

Cuando la linea dc corte este de- 
masiado alejada del borde como 
para usar la guia lateral, deslice el 
borde de la base dc la herramien 
ta sobre un liston que previamente 
haya fyado a la pieza 

Corte en bisel 

La base de las sierras de calar por¬ 
tables se puede ajustar para obre- 
ner inclinaciones de hasta 45 
grados a ambos lados de la hoja. 
Afloje ligeramente los tornillos de 
la base, golpee ligeramente esta 
con el mango de un destornillador 
hasta conseguir la inclination de- 
seada en la eseala de inclination y 
seguidamente vuelva a apretar los 
tornillos. Resulta dificil hacer un 
corte inclinado a mesa libre, asi 
que, en la medida en que sea po- 
sible, utilice la guia lateral o fije un 
liston guia sobre la pieza. 





Deslice la base contra un liston guia 
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Corte de una abertura cuadrangular 



Comienzo de un corte calado 



Cortes curvos 

Si la rii'vi es muy pronunciido, code d 
sobivinio cn secciones 



Corte circular 

Convierm K\ ojiVi i,'.iier<i! eci un compes 
pom rorimr mil droHo 


Corte de aberturas 

Para pracficar una abertura circu¬ 
lar cn un tablcro haga en primer 
lugar un agujero para la hoja en 
la zona interior de la abertura, a 
continuation haga penetrar la ho¬ 
ja por el agujero, conecte la sierra 
de calar y haga la abertura de una 
sola pasada Para hacer una aber- 
tura cuadrangular siga el memo 
procedimicnto pero adentrandose 
en las esquinas y retrocediendo se- 
guidamente aproximadamente 
unos 25 mm., a continuacion 
practique un corte curvo para vol- 
ver a alinear la hoja con ei siguien- 
te lado de la abertura, Por ultimo, 
elinune los rcstos triangulares quo 
han quedado en las esquinas cor- 
tando hacia arras en la direction 
contraria. 

Corte calado 

En lugar de hacer un agujero de 
arrarique puecle practicar un corte 
calado con (a sierra de calar para 
empezar a pracricar la abertura, 
Apoye la herrarnienta sobre el boi 
de curvo quo se hate en la parte 
anterior de la base sin que la hoja 
llegue a tocar la pieza, Seguida- 
mente conecte la sierra y hagala 
girar sobre la base, vaya haciendo 
penetrar de manera progresiva la 
hoja en la pieza hasta que la sierra 
csfe en position verncal y la base 
horizontal a la pieza, Haga siem- 
pre este tipo de cortes calados en 
la parre del sobrante y no dema- 
siado cerca de la linea de corte. 

Cortes curvos 

Los cortes curvos muy cerrados 
hay que hacerlos con una hoja 
oricntablc, aunque si no son cxce- 
sivamente cerrados se pueden ha¬ 
cer a mesa litre con practicamente 
cualquier tipo de hoja. Si comien- 
za a notar resistencia en la hoja al 
hacer un corte curvo, de cn pri¬ 
mer lugar unos codes rectos hasta 
liegar a la linea de cone, esto hace 
que el sobrante vaya cayendo 
conforme se avanza en el corte 
curvo, con lo cual se consiguc un 
huelgo mayor para la hoja. Para 
hacer un corte perfectamente cir¬ 
cular, conviffta la guia lateral en 
un compas con el accesorio de 
punto que viene con la sierra. Fjje 
el punro en cl centra de la dreun- 
ferenda y haga giiar a continua- 
aon la sierra en torno al niismo. 


HOJAS DE SIERRA DE CALAR PARA MADERA 


TAMANO LONG. DENTADO/ DISPOSICION USOS 
_ PASO PE DIENTE DE TRABAJO _ 


75 mm. 8 TP! / 3mm 


Disposition trisuda Madera ou?<i y blanda de hasta 60 mm. de 
grosor. Esneaiimenre buenr? p. i-vi turret 
. far 



75 min. 6 TPI7 4mm 



Grosor desterxencie iVerlee due 1 , fSrdn.i a.'.inch y lePierOs 

'olnttn los de 'risl.i 60 mm. de rose 
Cone may iirnpio. 


Disposition ondul.id,; t.ipfaps eMirol.ld.U'.iaus tie h.ist.i 30 mm 
de grosor. Corte muy lino. 


Disposition ondu'itl.i Pir.i ■:iim- -s: -cl.i, -n ryi-cler.iy nr-m 
ritei: r, mi r,, do [un. 70 mm tie oroso 


Grosor descencrenle Dcnlurlo rnvtmlido nee torus en e ! i memo 
de tiesteo . P.rre Mpieroi hminedos phstircs 


60 mm 6TPl/4.5.irS 

No dispontble 

Dimes con pcmr.i do GirbU'O de longsreno, 

* | 


esprcul/nenie u;ii p,im el <jmn ron:m;do de 
cold de los Mbforos de riqlomemdr;. 

' t t f ■ > 1 

. Td i i i 


. ■■■■ Mi) (hfKirnl aV 

(IlM l 1 1! 'll III ' 

1 m.ih e ... 1 ) 1 , in.'s 'p; <J:-• ( -n 1 



- mi 'iioijacMcios 



■ 

' 


hojas para Metal 

TAMANO LONG. DENTADO/ DISPOSICION 
PASO DE DIENTE DE TRABAJO 

USOS 

7.5 mm. 17TPI / 7mm 

Grosor ricsrondenie 

! , .ii.: my • , ••• feimsos de b.:sl,‘ 100 mm 

* ill ^ ” T 

PV T* fsSPi 


75 mm. 8TPi/3mm. 

Disposicion triscacl.i 

! laid de ecco de gimp ve.'ocided pmm dcero 

•- ^ ^ 


su.ive de h.isui 6 mm. de groso r y perm mei.iles 

V (Pi •*-% 1 >v ar 

iM p p" t ' i , 


50 mm. 20TPI/I.7mrri 

Disposicion ondulcia? 

1 iojd de ria-ro de qmn vcioodda o,im ,-»a ,r o 



sudve y mt'Uiles no fcoosos de hmsUi 1 .!> mm. 

. - ' . 

51* M . 

de grosor, 

OTROS MATERIALES 

TAMANO LONG. DENTADO/ UlSPOiiUON 
PASO DE DIENTE DE TRABAJO 

USOS 

yi mm. No disponib/e 

No disponible 

Recubi imienco cle cmrburo de longs!eno potm 


vuteos temnucos. 


73 mm No dispompk 


Ue cuchillo 


Concho Is -'do con ho. cc.iidn moquei, 
I pl.islicn 
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SIERRAS CIRCULARES PORTATILES 


Listed habra visto que incluso aquelios carpinteros que cuentan con ra del taller o para trabajar sobre grandes tableros manufacturados. 
un taller perfectamente instalado. en el que se incluve una sierra cir- que dificilmente se pueden trabajar con sierras circulares normales, 
cular. suelen tener una sierra circular portatii para poder trabajar fue- salvo que estas tenaan una mesa grande. _ 


iPu'NADUi- 


SAI i! )A . ■ ■ 


ISCAIA DF /.ROFUKDIl 


TORNIU.O DE 
PHOi-UNDiCW: 


• Potencia del motor 

Como cabria esperar, la po¬ 
tency del rnoior aumenia en 
proportion con el didmetro 
de la hoja, no para obtener 
una mayor velocidad, sino 
un momenlo de torsion ma¬ 
yor para poder hacer frente 
al apalancamienro suplemen- 
tario que se ejerce sobre una 
hoja grande al corfar ia ma 
dcra. Como norma general 
sc puede decir que cuaruo 
mayor sea la potencia del 
motor, para un diametro de 
hoja determinado, mayores 
seran las presraaones de la 
sierra. 


GUARUA ItLtSCOPICA 


EMPUNADURA AUXILiA.R 


SIERRAS CIRCULARES 
PORTATILES ELECTRICAS 


Los carpinteros eligen las sierras 
circulares portatiles porque dese- 
an poder cortar maderas duras, 
biandas y tableros con gran preci¬ 
sion, tanto al hilo como de traves. 
Por consiguiente, comprar un ac- 
cesorio que transforme una tala- 
dradora electnca en una sierra 
circular es un despilfarro de tiem- 
po y de dinero ya que la potencia 
de salida de una taladradora me¬ 
dia no puede competir ni con la¬ 
mas modesta de las sierras circu¬ 
lares, y los accesorlos suelen ser 
tan pequenos y endebles que no 
pueden ser tornados en conside- 
racion para un trabajo de preci¬ 
sion. Resulta mucho mas sensato 
invertir en una herramienta espe- 
cializada, capaz de satisfacer ne- 
cesidades superiores a las que 
usted tiene en la actualidad, y 
muy especialmente si puede con- 
vertirla en una sierra circular de 
mesa mediante los accesorios 
apropiados o con una mesa de 
usos multiples. 


MIRA DE LA LINDA DE COCTF 


Sierra circular electrica portatii 


E traccion de polvo 

Las sierras circulares potentes pro- 
ducen una gran cantidad de se- 
rrin. Este serrin hace resbaladizo e! 
suelo del taller, resulta incomodo 
cuando se pega a la ropa y el aire 
cargado de este polvo es insalubre 
y molesto. Aquellas sierras circula- 
res que van provistas de una salida 
para serrin efi la guarda superior 
lanzan el serrin hacia fuera. Este 
serrin se puede recoger en una 
bolsa colocada en esta salida o 
tambien sc puede conectar en ella 
una tobera umda a un aspirador. 


PROFUNDIDAD DE CORTE DE HOJAS ESTANDAR 


Profundidad de corte 


Diametro de la hoja 


VER TAMBIEN 

Medidas de scguridad 

124.129 

Hojas de sierra circular 

134 

Uso de la sierra 


circular portatii 

134-135 

Mesas de usos 
multiples 

151-1.53 

Sierras circulares 

156-157 

Sierras dc disco 

164-165 

Exrracrores dc serrin 

214 
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Inclination de la hoja 

A1 aflojar los tornillos correspon- 
dientes, tanto el cuerpo como la 
hoja de la sierra circular se pueden 
inclinar hasta los 45 grados. Este 
angulo puede leerse en la escala, 
aunque resulta mas conveniente 
medir el angulo hadendo un code 
de prueba si se desea que el bisela- 
do sea perfecto. La profundidad 
maxima de code de la sierra se re¬ 
duce cuando la hoja esta indinada. 

Bloqueo de seguridad 

Para evitar que la sierra se ponga 
en marcha de modo accidental 
sueie venn provista de un pulsa- 
dor de bloqueo de seguridad que 
hay que oprimir con el dedo pul- 
gar antes de poder accionar el ga- 
tillo. Las sierras circulates portables 
no llevan pulsadores de bloqueo 
del gatillo, para que funcionen de 
manera continuada. aunque los 
fabricantcs de accesonos de sierras 
circulates suelen fabricar mordazas 
6 abrazaderas para mantener el 
gatilio pulsado. 

Guardas 

La parte superior de la hoja va en- 
cerrada en una guarda fija. Con- 
forme la sierra va avanzando por la 
pieza la guarda telescopica inferior 
retrocede por el horde de la pieza 
para dejar al descubierto la hoja. 
Una vez que esta sale de la pieza la 
guarda inferior, gracias a un resor- 
te, vuelve a su posicion original 
ocultando de nuevo la hoja. Antes 
de utilizar una sierra circular poria- 
til asegurese de que la guarda te¬ 
lescopica funciona con suavidad. 

Embrague antibloqueo 

A ambos lados de la hoja existen 
unas pestahas que actuan como 
un embrague antibloqueo de ma¬ 
nera que si subitamente la hoja 
quedara atrapada, estas pestanas 
le permitirian seguir girando, evi- 
tando de este modo que se daria- 
ra el mecanismo accionador 

Aislamiento electrico 

El motor esta envuelto por una 
carcasa completamcnte de plasti- 
co que protege al usuario de la 
sierra frente a cualquier descarga 
eldctrica. 

Empunaduras 

Gracias a una empuhadura ergo 
nonuca y comoda, y a una empu¬ 
hadura auxlliar situada en las 
proximidades de la frente de la he- 
rramienta se puede obtener un 
control seguroy eficaz de la sierra. 

Profundidad de corte 

Aunque por lo general la referen¬ 


da a las sierras se hace al diametro 
de su hoja, no sueie scr esta una 
guia suficientemente Clara sobre la 
capacidad real de corte de la hoja. 
En la pagina anterior se incluye un 
cuadro en el que se da la capaci- 
dad real de corte de una gama 
normal de hojas para sierras circu¬ 
lates. La mayorfa de los carpinte- 
ros necesitan, como minimo, una 
sierra que corte madera de hasta 
50 mm. de grosor. En el extremo 
superior de la gama ya hay que te- 
ner en cuenta el peso y las dimen- 
slones de la herramienta. Asi por 
ejemplo una sierra de 230 mm. re¬ 
sulta pesada y si se utiliza durante 
un largo cspacio de tiempo llega a 
cansar. No es menos cierto que, al 
colocar la sierra portatil en una 
mesa de usos multiples, el peso de 
la herramienta deja ya de ser una 
consideration negativa. 

Ajuste de I a profundidad de 
corte 

Sc puede ajustar la profundidad 
de corte de la sierra levantando o 
bajando el cuerpo de la misma en 
relation con la base. Las sierras 
van provistas de una eseala en la 
que se lee la profundidad de corte 
aunque muchos carpinteros prefie- 
ren utilizar la propia pieza sobre la 
que estan trabajando como guia. 
Habiendo retirado previamente la 
guarda telescopica, apoye la base 
de la herramienta en la pieza, que- 
dando la hoja en cl borde de la 
misma (1). Aflojc el tormllo de ajus¬ 
te de la profundidad y suba o baje 
la hoja hasta que sobresalga apro- 
ximadamente unos 3 mm. por de- 
bajo de la pieza. A continuation 
apnete de nuevo los tornillos. 

Para cortar solo parcialmente una 
pieza de madera, marque la pro¬ 
fundidad deseada en el borde de 
la misma y ajuste la hoja de mane¬ 
ra que coincida con esta march (2j 



1 Ajuste de la hoja para cortar la 
pieza 




Induso las mas pequehas sierras cir 
culares pueden provocar lesiones de 
consideration Aunque. si se obser- 
van rigurosamente las reccmenda- 
ciones de seguridad, no suelen 
producirse este tipc ae academes. 
Siga las recomendacicnes bdsicas re- 
femntes a cualquier tipo de herra¬ 
mienta eiectrica pero tenga un 
cu-'dado especial can las sieras drci> 
lares, y no Interne nunca evadirse de 
la observance de estas normas 

•Antes de comenzar a cortar. ve- 
rifique la madera por si pudiera 
contener clavos que emboten o 
estropeen la hoja, y tambidn nu- 
aos que puedan safer al soltar- 
se. 

• No basta con descohectar la sie¬ 
rra a la hora ete ( -cambiar o ajus¬ 
tar la hoja, desenchufela 
siempre antes 

• Utilice solamente hojas que es- 
ten bien afiladas y susrituya 
siempre una hoja que esfe do- 
blada o agrletaGa. 

• No inrente nunca desmontar la 
cuchilla abndora. 

• No fije nunca la guarda telesco¬ 
pica en la posicipn abierta, salvo 
cuando la sierra circular vaya 
montada sobre un banco y se 
haya instalado una nueva guar¬ 
da telescopica asi como una 
nueva cuchilla abndora 

• No ‘uerce la hoja en la pieza. Si 
id noja no avanza con suavidad 
eso es serial de que esfe embo- 
taaa y debe ser sustituida. 

• No interne detener una hoja 
que patine ejeroendo sebre ella 
una presiPn lateral. 



Cuchilla abridora 


Dado que la madera maciza se 
sueie cortar al hilo, longitudinal- 
mente en el grano de la madera se 
liberan una serie de tensiones que 
pueden hacer que la entalla se cie- 
rre tras la hoja de la sierra. Para evi¬ 
tar que la hoja quede aprisionada 
en la entalla detras de la hoja se 
coloca una cuchilla abridora meta- 
lica. Esta cuchilla o placa abridora 
debe ir colocada a entre 2 y 3 mm. 
de la hoja y la punta debe estar co¬ 
locada a entre 2 y 3 mm , por encr- 
ma del diente de la sierra mas 
inferior. 

SIERRAS CIRCULARES 
PORTATILES SIN CABLE 

La tecnologia de las herramientas 
sin cable todavia no se ha desarro- 
Hado lo suficiente como para dise- 
har una sierra circular portatil sin 
cable realmente util. En estos mo- 
mentos, los acumuladores porttiti- 
les no suministran un momento 
de torsidn suficiente como para 
accionar una hoja grande en un 
bloque grueso de madera. Ade- 
mas, las sierras que funcionan con 
acumuladores resultan mas pesa- 
das que las versiones que funcio 
nan con cable. Y mas caras. Los 
profesionales que deban trabajar 
in situ en lugares en los que no 
haya fuentes de alimentation pue¬ 
den verse en la ncccsidad de utili¬ 
zar estas sierras circulares sin cable 
que, por otra parte, ofrecen real¬ 
mente pocas ventajas. 



portatil sin cable 
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HOJAS PARA SIERRAS CIRCULARES PORTATILES 


UTILIZACION DE LA SIERRA CIRCULAR PORTATIL 



Si lo que desea es cortar al hilo pilotes para una valla, o hacer Cortes de 
traves, le bastara con una hoja barata, pero si lo que quiere es tin acaba- 
do recto de manera que solo neccsite un ligero cepillado y un simple Ip- 
do ha de utilizer una hoja de gran calidad. Si va a trabajar con la sierra 
instalada en el banco, necesitara una hoja de muy buena calidad para 
obrener un ensambles con un code de gran precision. El revestimientp 
de PTFE jteflonj sobre la hoja reduce la friction. aumentando de esta ma¬ 
nera la vida util de la propia hoja, reduce igualmente el dcsgaste del me- 
canismo tie la sierra y reduce tambien el ncsgo de quemar la pieza. Los 
dientes con punta de carburo de tungsteno producen un rncjor acabado 
y se mantienen afilados un tiempo diez veces superior al de los dientes 
de sierra normales. A continuation se muestran una serie de hojas habi- 
tuales para madera. En fundon del tamario y del modelo de su sierra cir¬ 
cular portatil podra adquirir tambien hojas cspcciales para metal, plastico 
y mamposteria 

i Hoi,i|;i,iiii,!yij,iii,i Hoja puntiaguda 

z i lop: at nu ns tnos Hoja dc dientes multiples apta pa- 

a u 0j ‘'?•' !“ • ra cortar madera maciza de traves. 

t,Hoi:!Ion Dc P un acabad0 relativamente 

Dueno. 


Dado que (os dientes dc la sierra circular estan orientados hacia arriba, el 
posible astillado de la madera sc producira en la parte superior dc la pie¬ 
za. Una hoja de buena calidad reducira al minima esta erosion que se 
produce en la madera pero, como rnedida de precaucion, coloque siem- 
pre la cara buena" de la pieza hacia abajo. Fjje la pieza cuidadosamente, 
ya sea sobresaliendo del banco o, mejor, mediante unos caballetes de 
aserrar. Para no tener que ir despiazando los caballetes cuando el corte 
sea exccsivamente largo, clave unos listoncs cn la parte superior de los 
misrnos. Asi podra hacer una unica pasada sin cortar los caballetes, pero 
dsegurese antes de que los ciavos estan colocados suficientemente lejos 
de la llnea de corte. 


Corte a mesa libre 

Las sierras circulates portables vienen provistas de una pequeha ranura 
practicada en la base de las mismas que se utlli/a como mira para cuan 
do se esta trabajarrdo a mesa libre. Haga unos cuantos codes de prueba 
para describin' la relacidn cxistente entre la mira y la entalla dejada por la 
hoja. Al hacer un cone a mesa libre, coloquese preferentemente por el la- 
do del sobrantc. AJgunas sierras vienen provistas de una segunda ranura 
que sirve como gula para cuando ei corte sc da a 45 grados. 

Sostenga la hcrramienta con ambas manos y apoye la parte delantera 
dc la misma sobre la pieza de manera que la mira quede afineaoa con la 
Jinea de corte. Conecte la sierra y hagala avanzar con ritmo uniferme ha¬ 
cia la pieza. Al final del corte dejc que la guarda se cierre, desconecte la 
sierra y espere que la hoja se pare antes de dejar la sierra. 


Hoja de dientes finos 

Para cortes finos en tableros de 
aglomerado y en lammados de 
plastico. De cone relativamente 
lento 


Hoja de corte al hilo 

Se trata de una hoja con denrado 
con puntas de carburo de tungste¬ 
no, ideal para cortar al hilo made- 
ras blandas; sirve igualmente para 
cortar maderas duras y tableros 
manufacturados Al tener pocos 
dientes el acabado no es especial 
mente bueno. 


Hoja de dientes de formon 

Es una hoja de sierra circular por- 
latil de precio medio apta para 
cortar maderas blandas al hilo y 
de traves, asi como maderas duras 
y tableros manufacturados. 


En el corte a mesa libre, alinee la mira de la base con la tinea de corte 


Corte al hilo paralelo al borde 

Todas las sierras circulares portables vienen provistas de una guia lateral 
que sirve para hacer cortes paraleios al borde de un tablero o de una pie¬ 
za de madera. Las guias bien construidas son pesadas y cuentan con un 
fornillo eficaz que hace que se mantengan siempre para/elas a la hoja. 
Estas guias se pueden colocar a ambos lados de la hoja y en las sierras 
circulares grandes se pueden atorniliar unos listoncs de madera para ha¬ 
cer mas grandes estas guias. 

Utilice la escala que existe en el brazo de la gula para fijar esta en su po¬ 
sition correcta. Scguldamence haga un corte dc prueba para veriflcar la 
exactitud de la rnedida. Cuando el corte sea al hilo, mantenga un ritmo 
uniforme, teniendo la gula presionada contra el borde de la pieza duran¬ 
te todo el recorrido de la sierra. 

Mantenga la guia de 

una sierra circular . — 

portatil siempre \ x - ^ 

presionada contra \ / 

el borde de la pieza V \ \ A 


Hoja universal con puntas 
de carburo 

Hoja univer sal de gran calidad que 
ofrece un acabado extremadamen- 
te fmo al cortar madera maciza al 
hilo y de traves, as! como todo tipo 
de tableros manufacturados, inclu- 
yendo materiales laminados. 


Sustitucion de la hoja 
de sierra 

Para cambiar la hoja de la sierra si- 
ga las mstrucciones del fabricante 
y asegiirese de que el dihmetro in¬ 
terior de la hoja nueva, el diame 
tro del agujero central, cs el 
corrccto. Una vez colocada, verifi- 
que que el dentado de la parte in 
ferior queda separado de la 
cuchilla abridora. Las hojas de sie¬ 
rras circulares embotadas han de 
ser siempre afiladas por profesio- 
nales. 




Corte al hilo con un liston guia 

Cuando precisa hacer un corte paralelo a un borde a una distancia mayor 
que la anchura de la guia lateral, fije o clave provislonalmente un liston 
recto sobre la pieza para guiar de este modo el borde de la base de la sie¬ 
rra circular portatil Mantenga en todo momento la base contra el liston. 



Escuadra en T para corte de 
traves 

Puede hacer una guia para cones 
de traves encolando y atornillando 
dos tablones rigidos en forma de 
T (I| 

Coloque esta escuadra en T en 
un tablero de desecho y deslice la 
sierra, con el borde de la base 
apoyado contra el brazo de la es¬ 
cuadra para recortar el extremo 
del talon (2) Alinee este extremo 
con la linea de corte prevista (3) y 
automaticamente tendrd la hoja 
de la sierra colocada en la tinea de 
corte, por el lado del sobrante. 
Puede colocar un trozo de papel 
de lija grueso en la parte inferior 
del brazo para aumentar de este 
modo la adherence a la pieza. Si 
todavia no puede conseguir que 
la escuadra se mantenga en su lu- 
gar con una sola mano, ffjela a la 
pieza con unas puntas. 


Ranuras y rebajos 

Hacer una ranura o un rebajo con una sierra circular es un proceso labo- 
rioso pero de precision. Fije la guia para podcr cortar los dos lados de la 
ranura (1 j o el lado interior del rebajo (2). Vuelva a fijar la guia lateral de 
la sierra para eliminar gradualmente el sobrante mediante pasadas sucesi- 
vas con la sierra (3 y 4) 


- 
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1 Corte ambos lados de la ranura 

2 0 haga un corte para el rebajo 
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3 Elimine el sobrante gradualmente 4 Haga lo mismo en el caso del rebajo 


Corte de traves 

Los cortes de traves escuadrados o en angulo (I) se hacen fijando un lis¬ 
ton guia sobre la pieza. 

Para cortar a la misma longitud diferentes tablones, clave un liston de 
madera que haga de tope en el banco y coloque los extremos rectos de 
los tablones contra el mismo, haciendo que los otros extremos sobresal- 
gan por el borde del banco. Fije un liston guia que coja todos los tablo¬ 
nes (2) y cortelos todos dando una pasada con la sierra. 







3 Alinee el talon con la linea 
de corte 


1 Corte de traves indinado 2 Corte de traves de varios tablones 


TRANSFORMACION EN 
SIERRA CIRCULAR DE 
MESA 


La mayoria de los fabricantes tie- 
nen productos para convertir sus 
sierras circulares portables en sie¬ 
rras circulates de mesa. La sierra 
portatil se fija boca arriba, median¬ 
te unos pernos, a la parte inferior 
del tablero de la mesa, de manera 
que la hoja sobresalga por este, 

En la teoria la sierra circular de 
mesa presenta una serie de venta- 
jas. Libera ambas manos y de este 
modo se puede controlar mejor la 
pieza, los topes y las guias deben 
ser mejores, y se puede utilizar 
una sierra de mayor potencia con 
mas seguridad y menos esfuerzo. 
Sin embargo, lamentablemente la 
mayor parte de estas conversiones 
no suelen resultar practicas puesto 
que las mesas suelen ser demasia- 
do pequenas, ya que, salvo que 
se cuente con brazos extensores, 
no resulta factible trabajar sobre 
tableros manufacturados anchos. 
Ademas las guias suelen ser dema- 
siado endebles o no todo lo sua- 
ves que cabrla esperar; y por otra 
parte las guardas son inadecuadas 
o funcionan tan mal que el usua- 
rio tiene la tentacibn de deshacer- 
se de ellas. 

Cualquier sierra circular de mesa 
ha de tener una estructura fuerte 
y estable, asi como un mterruptor 
accesible. Accionar el gatillo de la 
sierra con una cuerda no es un 
sistema adecuado para desconec- 
tar la maquina en caso de emer- 
gencia. 

Lo mas Inteligente resulta invertir 
algo mas en comprar una mesa 
de usos multiples de buena cali- 
dad, que no solamente permita la 
transformation en una sierra circu¬ 
lar de mesa sino que tambien se 
pueda convertir en una fresadora 
o tupi. 

No fije nunca una sierra circular 
portatil en un banco boca arriba, 
nl la instale sobre un tornillo de 
banco para utilizarla como si se 
tratara de una sierra circular de 
mesa improvisada. Si la hoja se 
atasca, o el usuario resbala al pa- 
sar por ella un trozo de madera 
esta puede liberarse y caer del 
banco. 


• Conservation 
de las hojas 

Las hojas que no est£n rc 
vestidas de teflon (PTFEJ se 
deben guardar rerubiertas 
de un poco de aceite o de 
grasa que no contenga <rici- 
do cuando no se vayan a 
usar durante mucho t/em- 
po. Limpielas antes cie vol- 
ver a utilizarlas. 
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• Velocidad 

Dado io pequeno de sus ho- 
jas. las fresadoras de juntas 
luncionan a 10.000 rpm pa 
ra dar a los dionres do la rms- 
ma 'a velocidad suficierue 
come para orodueir un code 
preciso y ,'impio. 



FRESADORAS DE JUNTAS 


Las fresadoras de juntas son una fresadoras en miniatura riesarrolia- 
das para hacer ensambles similares al machihembrario en carpinteria 
v ebanisteria. FI pnsanible funnona como si se tratara de un ensam- 
bles a espiaa pero, en vez de utilizar una espiga cilindrica introducida 
en un orificio oracticado en la madera, se usa un disco ovalado o "ta¬ 
co piano" de madera de hava comprimida que se introduce en una 
ranura hecha gracias a una hoja de sierra circular. Cuando en el en- 
samble se introduce una cola de acetato de polivinilo (PVAI a base de 
aqua, el taco de madera se expande. ocupando toda la ranura y 


dando luaar a un ensamble tremendamente resistente. Los aauieros 
aue han de reribir esros tacos han de estar perferramente alineados 
para conseauir un ensamble perfecto entre ambos elementos. No 
obstante, con los ensambles de tacos pianos se pueden realizar pe- 
quenos ajustes laterales golpeando uno de los elementos por uno de 
los lados. La fresadora de juntas tambien se puede utilizar para hacer 
ranuras oara fondos de caiones o para labrar revestimientos de pare- 
des. tableros o entarimados. _ 


Pr ofundidad de corte 

Las fresadoras de juntas alcanzan 
una profundidad de corte variable 
que va desde los 0 a los 22 mm. 
La profundidad de corte se debe 
fyar teniendo en cuenta las dimen- 
siones propias de los tacos pianos 
.oormalizados. Si se pretende re- 
cortar el borde de una pieza hay 
que ajustar la profundidad de la 
hoja hasta que los dlentes simple- 
mente sobresalgan por la cara 
opuesta de la misma. 

Mecanismo de resorte 

Dependiendo del modelo de que 
se trate, la hoja de la fresadora de 
juntas se introduce en la pieza incli- 
nandola o presionando hacia abajo 
la carcasa del motor, que va provis¬ 
ta de un mecanismo de resorte. 


HOJAS 

Las fresadoras de juntas vlenen 
equipadas con hojas de sierra or 
cular en miniatura. con unos dia- 
metros de entre 100 y 15 mm. y 
dientes con punta de carburo de 
tungsteno. Las hojas para hacer 
ensambles y practicar ranuras ha- 
cen un corte de 4 mm Existen 
tambien hojas mas delgadas para 
el rebajado dc la madera. 


TACOS PLANOS 

Los tacos pianos de madera de ha- 
ya comprimida se fabrican en tres 
tamahos, para tableros de entre 6 
y 12 mm. de grosor; de entre 13 y 
18 mm. y de 19 mm. o mas. Exis¬ 
ten tambien tacos pianos de plasti- 
co que se utilizan para hacer 
pruebas con los ensambles. 


ca«/.sa:x! motor 


OijARDA 


Guia de corte 

Una ranura o una linea de corte 
practicada en la base o en el bor¬ 
de senala el centra de la ranura 
que se practica para hacer el en¬ 
samble. 

Extraction de serrin 

El serrin extraldo se puede dirigir 
hacia una bolsa al efecto o hacia 
un aspirador domestico. 


Empunadura auxiliar 

La carcasa del motor sirve de em¬ 
punadura principal, aunque estas 
fresadoras de juntas suelen traer 
ademas una empunadura secun¬ 
daria, y en ocasiones hasta dos, 
para un manejo mas comodo de 
la herramienta. 


Interruptor de encendido 

El interruptor de encendido suele ir 
colocado en la carcasa de la fresa¬ 
dora, ya sea en su parte inferior, pa¬ 
ra accionarlo con el dedo Indice o 
en la superior para utilizar el pulgar 


Guia 

Para poder utilizar la fresaaora de 
juntas paralela a un borde recto 
de la pieza, la herramienta viene 
provista de una guia ajustable. Al- 
gunos modelos tienen ademas 
una guia adicional para biselados 
que permite practicar una ranura 
en un ensamble a inglete de 
45 grados. 


DE AJUSTf DE LA 
IFUNOICWDDE CORTE 


Espigadora 


:IPUNADURA AUX'l IAR 


SAIDA Dc, SEWIN' 


GUIA [AKRAl 


MECAN'ISiVtC Dl 
RESCR 1E UE iA 
CARCASA Dt I iVOTGR 
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Hoja para ensambles 


El indicador de corte de la guia senala el centro del cajeado. 


Hoja para madera 


Tacos pianos de madera 
de haya comprimida 


Siga las instrucciortes generates de 
segoridad recomendadas para las 
herramientas electricas. Y ademas: 

•No hunda la hoja en la pieza 
hasta que el motor no estb en 
funcionamiento. 

•Utilice solamente hojas que es- 
ten bien afiladas y rechace 
aquellas que esten agrietadas o 
dobladas. 

•Para parar una hoja en movi- 
miento no ejerza nunca presibn 
lateral sobre la misma ni intente 
bloquearla con ningun objeto. 
•No ponga nunca en funciona¬ 
miento la herramienta sin la 
guarda de la hoja, 

•A la he'd de hacer una ranura, 
hag a avanzar la heifamienta. en 
stentido tontrario al de giro de la 
hoja. con un rfino uniforme. 


Hacer una ranura BkecciON de CQRTt 


CORTE DE ENSAMBLES 
CON TACOS PLANOS 

Los ensambles con tacos pianos 
resultan idbneos para la construc¬ 
tion de muebles o de marcos con 
tableros manufacturados o con 
madera maciza, que lleven unio- 
nes por acoplamiento, y ensam¬ 
bles a mglete. 

Ensamble a tope 

En primer lugar trace sobre la pie¬ 
za una tinea que mdique el centro 
del ensamble. Marque a continua¬ 
tion sobre esta linea los puntos 
centrales de los cajeados que han 
de recibir los tacos pianos, con 
una separation de aproximada- 
mente 100 mm. Fije el tope de 
profundidad en rclacion con los 
tacos pianos que este utilizando y 
ajuste a continuation la guia late¬ 
ral para que la hoja quede alinea- 
da con la linea de corte. Alinee el 
indicador de corte con el punto 
central de cada uno de los cajea¬ 
dos, presione la guia contra el hor¬ 
de de la pieza y hunda la hoja 
para hacer el corte |1|. 

Par a practicar un cajeado en el 
borde de uno de los elementos de 
un ensamble coloque la pieza so¬ 
bre una superficie plana y ponga 
la fresadora de juntas de canto |2). 
Las uniones por acoplamiento se 
realizan de la misma manera. Para 
hacer un cajeado en el centro de 
un tablero coja uno de los ele¬ 
mentos del ensamble y coloquelo 
de canto y trace una linea por ese 
lado. Gire cl elemento hacia ese 
lado y a continuacibn alineelo con 
la linea trazada. Use ese elemento 
del ensamble como guia para ha¬ 
cer los cajeados en el tablero |2j; 
seguidamente y sin mover ambos 
elementos, haga el cajeado en el 
borde tal y como se ha descrito 
anteriormente. 

Corte de un ensamble a 
inglete 

Si a la fresadora para juntas se le 
anade una guia para biselados se 
pueden hacer escopleaduras para 
ensambles a inglete teniendo la 
pieza dispuesta horizontalmente so¬ 
bre el banco jlj Si la herramienta 
solo cuenta con una guia en angu- 
lo recto fije la pieza en el banco de 
manera que el ensamble quede ti- 
geramente al aire y pase la guia tan 
solo por el borde exterior del bisel. 

Corte de una ranura 

Para practicar una ranura conti¬ 
nue, prepare la fresadora de jun¬ 
tas como si fuera a hacer un 
ensamble a tope. Coloque la he¬ 
rramienta en uno de los extremos 
de la pieza, conectela y empiece a 
cortar. Vaya avanzando hasta al- 
canzar el otro extremo de la pieza, 
levante la hoja y seguidamente 
apague la herramienta. 
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GATILLO 


KLGLETA PARA USERAR LA GUARCA 


PUL5ADOR OF 


BLOQUFO DEL 


CARCASA DE lA CORREA 
Dt liWKSMISION 


nisteria como por ejemplo rebaiar la parte inferior de una puerta tras 
haber instalado una moqueta o para hacer un rebaje biselado en el 
alfeizar de una ventana. Estos cepillos portatiles. al instalarlos en el 
banco, se convierten en iunteras aceptables. 


gg| Cepillo electrico 

t J Extraction de serrin 

Los cepillos electricos originan tal 
I cantidad de virutas que results 

guia lateral aconsejable colocar una bolsa en el 
orificio de salida del serrin o conec¬ 
tar este al tubo de un aspirador 
cuando el cepiilo este colocado bo- 
ca arriba en el banco para servir de 
juntera. 


CEPILLOS ELECTRICOS PORTATILES 


Los cepillos electricos portatiles no son herramientas para trabaios 
excesivamente precisos. No obstante resultan muv utiles oara rebaiar 
una pieza de madera que posteriormente habra de ser tratada con 
un ceoillo manual. Resultan tambien muv utiles para trabaios de eba- 


Profundidad de rebaje 

Un marcador de profundidad, in- 
corporado en la propia caja del 
cepillo, indica la profundidad ma¬ 
xima de rebaje cortada por la he 
rramienta. La profundidad maxima 
de los cepillos mas pequenos suele 
ser de 8 mm. aunque la de la ma- 
yoria de los cepillos portatiles suele 
ser de entre 20 y 25 mm. Una 
guia lateral se encarga de regular 
la anchura del rebaje. 


• Potencia del motor 

La potencia de/ motor vana 
noidblemente de Lin modclo 
j otro Jimque la ve.'oc.'dad 
media e.o vacio .suele ester 
entre 7.000 y 14.000 rpm. 


:e.v an 1 i 


Profundidad de corte 

Los cepillos portables pequehosi 
suelen eliminar entre 0 y I mm. 
de material en cada pasada, y los 
modelos superiores llegan a una 
profundidad maxima de cor:'' ric 

2 "t;: in. pillos portables para wdcadordi i.\ iwion 
profesionales llegan a cortar hasta 

3 mm. pero cuestan casi un 50 % Anchura de cepillado 

mas que los cepillos medios y la La anchura de la base del cepillo 

profundidad suplementaria de cor- se corresponde exactamente con 

te no justifica, por si sola, este ma- la anchura de la cuchilla. La mayo- 

yor coste. ria de los cepillos portatiles tienen 

La profundidad de corte se selec- una anchura de 82 mm. 
ciona actuando sobre la base an¬ 
terior del cepillo. En su valor cero, Empunadura auxiliar 

la base anterior y la posterior estan Una empunadura auxiliar que va 

a la misma altura. Escoja un cepillo colocada sobre la frente de la he- 

que cuente con un mando de rramienta permite obtener un me- 

ajuste que funcione de manera jor control del cepillo asi como 

suave y que indique con claridad mantener la base anterior de la 

la profundidad de corte preesta- herramienta en contacto perma- 

blecida. nente con la pieza. 


Guards del portacuchillas 

Una guarda telcscdpica sirve dc protecdon al usuario y al portacuchillas. 


SALiOA Dt SEMIS! 


F.VIPUhAUUXA AUXILIAR — 


MARCADOR Dt LA - 
RROHJNDIDAD Dt CORTE 


MARCADOR DE. LA 
PROTUNDIDADDE 
RL BAjr 







CUCHILLAS PAR A CEPILLOS ELECTRICOS PORTATILES 



•Antes de comenzar el cepillado 
compruebe que en la pieza no 
hay nuaos o davos. 

•No coloque los dedcs en el borde 
del cepillc electrico. Coloque ann- 
bas manos en las empunaduras. 

•Antes de enchufarlo compruebe 
que el pulsador oe bicqueo del 
gatillo r.o estd activado. 

•Sustituva las cuchlllas que este.n 
embotadas. Una cuch;lla embo- 
tada obliga al usuario a ejercer 
oresibn sobre el cepillo. con e! 
nesgo ahadido de que este pue- 
da retroceder si las cuchmas 
chocan contra un giano irregu- 
lar o aspero. 


Guarda del portacuchillas 

Escoja un cepillo eldctrico cuya 
guarda mantenga las cuchlllas cu- 
biertas en tanto que no entra en 
contacto con la pieza para dejar 
entonces al descubierto el porta¬ 
cuchillas girando conforme el cepi¬ 
llo avanza por la pieza. Esta 
guarda protege no solamente al 
usuario, sino que tambien sirve de 
protection a las cuchlllas en caso 
de que se deje el cepillo sobre el 
banco antes de que se detenga el 
portacuchillas. La guarda se puede 
retirar manualmente para sustituir 
las cuchillas accionando una regle- 
ta que va situada en la parte supe¬ 
rior del cuerpo de la herramienta 

Ranura para corte en bisel 

La ranura en "V" que hay en la ba¬ 
se anterior del cepillo sirve para co- 
locar el cepillo sobre una esquina 
de 90 grados de una pieza de ma- 
dera, guiando asi la herramienta 
cuando el cepillado es en bisel. La 
guia lateral, provista de una cara 
orientable entre los 90 y los 45 gra¬ 
dos sirve para mantener el cepillo 
con el angulo deseado conforme 
va avanzando la anchura del bisel. 


Aislamiento electrico 

Escoja un cepillo de doble aislamien¬ 
to y cuya carcasa sea de plastico. 

Bloqueo del gatillo 

El interruptor de encendido, o ga¬ 
tillo, se puede bloquear mediante 
un pulsador localizado en la em- 
punadura. El cepillo funciona as/ 
de manera automatica. 


El portacuchillas cilindrico mantiene un par equilibrado de cuchillas o 

hierros. Existen tres tipos de cuchillas, todas ellas de doble filo. 



Cuchilla recta 

Cuchilla universe; de filo recto de rarburo de tungsieno. 



Cuchilla recta con angulos despuntados 

Sirve para cepillar una superfine due sea mas ancha que 'a p'opia cuchilla. Gracias ^ los 
angulos despurrtados de la cuchilla no quedan marcas cn la madera 



Cuchilla de borde ondulado 

Disehado espccialmente para ebanisreria "rustic.;", para dar una irriagon de cepillado a raino. 


CEPILLADO ELECTRICO 

Siempre que sea posible el cepillado ha de hacerse al hilo. Si el grano es 
irregular, ajuste el cepillo electrico para que e! corte sea mas fino. Para 
obtener un mejor acabado haga dos o tres pasadas con un cepillo ajusta- 
do para un corte muy fino, mejor que elimirtar la misma cantidad dc ma 
dera de una sola pasada 

Coloque la base anterior sobre la pieza, con el portacuchillas separado de 
la misma. Oprima hacia abajo la herramienta apoyandose en la empuria- 
dura auxiliar, y aiinee el cepillo con la pieza. Conccte el cepillo y avance 
con ritmo uniforme. Conforme acabe la pasada, transfiera la presion des- 
de la empunadura auxiliar hasta la parte posterior de la herramienta para 
que esta no de un corte profundo en el extreme de la pieza. Para reparar 
un error de este tipo ajuste el cepillo para que el cepillado sea fino y con 
mucho cuidado cepille la madera por debajo del nivel del desperfecto. 
Verifique la pieza con una escuadra de tacon. Algunos carpinteros utili- 
zan la guia lateral para mantener el cepillo recto con relation a la pieza. 
Para apianar un tablero ancho, cepille diagonalmente la pieza en dos di- 
rccciones, haoendo que el cepillado se superponga en cada pasada. Por 
ultimo trabaje paralelo a los hordes mayores de la pieza. 

Cepillado de un rebajo 

Ajuste la guia lateral y la profundidad de corte de acuerdo con las dimen- 
siones del rebajo que pretenda hacer |1 J. Cepille hasta alcanzar la profun¬ 
didad deseada, mantemendo la guia constantemente fir,me contra la 
pieza. Para cepillar un rebajo biselado, proceda tal y como se ha indicado 
anteriormente pero fije el indicador de inclinacibn para que el cepillo 
adopte la position correcta. Al hacer un biselado resulta extremadamente 
importante ejercer presion sobre el cepillo portatil de manera que la he¬ 
rramienta no se deslice por el bisel (2). 

Transformation en una juntera 

Cuando un cepillo portatil se monta boca arriba sobre un banco, las pie- 
zas pueden pasarse sobre el utilizando ambas manos. Con la guia lateral 
resulta posible hacer espaldones escuadrados sobre la pieza si bien los ce- 
piilos portables, a diferencia de las cepilladoras, no suelen ser lo sufioen- 
temente largos como para garantizar un borde perfectamente recto en 
un tablero de grandes dimensiones. Si adquiere un cepillo portatil con la 
intention de montarlo sobre un banco, examine c6mo funcionan las 
guardas de las cuchillas antes de tomar una decision definitiva. Lo ideal 
es escoger un cepillo portatil provisto ya de guardas telescopicas. de ma¬ 
nera que el portacuchillas se abra tan solo por action de la pieza. Asegii- 
rese igualmente de que una vez instalada la guia lateral en funclon de la 
anchura de la pieza, nunca quede expuesta parte alguna del portacuchi¬ 
llas, salvo la que esta en contacto con la pieza. Los cepillos portables eiec- 
tricos que no tienen guardas integrales suelen venir con una guarda 
accionada mediante resorte como parte del accesorio de instalac/on en el 
banco La guarda se pliega al pasar la pieza por el cepillo. No obstante, 
verifique que, una vez montada la guia lateral, la guarda no queda par- 
ciaimente abierta, dejando al descubierto parte del portacuchillas. 


Sustitucion de las cuchillas 

Los buenos cepillos eltictricos es- 
tan disenados de manera que el 
cambio de cuchillas se realice de la 
forma aids sencilla posible. Las cu¬ 
chillas deben ser sustituidas cuan¬ 
do ambos lados estdn embotados. 
El procedimiento normal consiste 
en introducir la cuchilla nueva en 
la ranura del portacuchillas [I j y a 
continuation, con un trozo de ma¬ 
dera, alinear el extremo de la cu¬ 
chilla con el borde de la base (2c 
Dos o tres tornillos fijan la cuchilla 
en la ranura. 



2 Aiinee la cuchilla con la base 





Algunas guardas se desplazan al pasar la pieza 
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FRESADORAS ELECTRICAS 

La fresadora electrica. tambien denominada tupi. ha venido a ocupar 
el lugar de toda una familia de cepillos de moldurar. ranurar y rebajar. 

A diferencia de otras muchas herramientas eiertricas. a una tuof se le 
puede anadir una fresa. y se le puede preparar, lista para trabaiar. en 
aproximadamente el mismo tiempo que se utiliza para preparar un a 
herramlenta manual para realizar el mismo trabajo. Los resultados tie- 
nen una aparienda oreelsa v orofesional oracias a un potenre motor 
que acriona una fresa a gran velocidad. En prlncipio todas las fresa- 
doras portables tienen una construction semeiante. Bajo la carcasa de 
un motor, provista de dos empuiiaduras a ambos lados. va colocada 
una fresa. Y todo ello se asienta sobre una resistente base circular a 
traves de la cual sobresale la fresa. La principal diferencia aue existe 
enfre los diverts niodelos de tuples es el modo en como la fresa en- 
tra en contacto con la pieza para hacer una ranura rieaa o un cam- 
60 . Existen fresadoras que forman un todo sobre la pieza. Y existen 
tambien las fresadoras de resorte en las nue la carcasa del motor va 
montada sobre la base gracias a unas columnas con resorte. Asf. es- 
tando la base apovada sobre la pieza. al ejercer presion sobre las em- 
pufiaduras la fresa entra en contacto con la pieza. _ 


PORTATILES 

I Retroalimentacion electronics 


TCRNILLO 
Of FUACi’QN 


Empunaduras 

Las fresadoras fijas tienen dos gran- 
des empunaduras ergonomicas pa¬ 
ra poder dirigir la herramienta por 
la linea de code. En las fresadoras 
de resorte una de estas empunadu¬ 
ras actua como sistema de blo- 
queo. Un pequeno tornillo, que 
fijnciona en sentido contrario al de 
las agujas del reloj, libera ei meca- 
nismo y asf la fresadora se baja has- 
ta alcanzar la profundidad deseada 
y en ese momento se vuele a apre- 
tar la empunadura para bloquear la 
fresadora Una vez terminado el 
trabajo, se libera el sistema de blo- 
queo y la fresadora vuele automati- 
camente a su position inicial. 


Algunos de los mejores modelos 
de fresadoras portables van equi- 
padas con un sistema de retroali- 
mentacion electrbnica que evita 
que se produzca una caida en la 
velocidad cuando la herramienta 
se encuentra bajo presion aplican- 
do mayor potencia a la fresa, Ade- 
mbs se puede seleccionar la 
velocidad idonea para adecuarse 
a las dimensiones de la fresa 0 al 
tipo de trabajo. La reduccidn de la 
velocidad, por ejemplo, prolonga 
la vida util de una fresa de gran 
diametro, que es cara, y reduce a! 
mismo tiempo el riesgo de quemar 
la madera cuando se hacen cortes 
complicados en corte a mesa libre. 


Interruptor de encendido 

Lo ideal es que el interruptor de en¬ 
cendido este en una position que 
resulte accesible sin necesidad de 
tener que soltar las empunaduras. 


Bate 

Que la base no tenga ninguna su- 
perficie que reduzca la movilidad 
de la tupi es una ventaja para tra- 
bajar con suavidad por la pieza. 


EMPUNADUR*. DE BtOQuEO 


ESCALADE 

PROFUNDIDAD 


TORNILLOS CE _A 
GUIA LATERAL 


Fresadora de resorte 


Capacidad del eje portafresas 

La espiga de las fresas para tuples 
se coloca en un eje portafresas co- 
nico que va fijado mediante una 
tuerca de bloqueo Por lo general 
estos ejes portafresas suelen ser de 
6 u 8 mm. aunque las fresadoras 
de mayor tamano tienen el eje 
portafresas de 1 1 mm. A algunas 
fresadoras se les pueden anadir 
ejes intercambiables de diferentes 
dimensiones La capacidad del 
portafresas no es lo mismo que el 
diametro de la fresa, que varia 
considerablemente en razon de su 
forma y funcion. 


EMPUNADURA FUA 


tiE PORTAFRESAS 


COLUMNA CON 


CARCASA DE PLASTICO DESMONTABLE 


INTERRUPTOR DE 
ENCENDIDO 


TOPE DE 
PROFUNDIDAD 
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ESCAW DE PROFUNDBAD- 


EHEUNADURAERING'Ai 


TORMLLODEAJUSTr 
DE LA PROFUK’DiDAD 


FMMiADURAAUXlUAR 


Profundidad de corte 

En teoria es posible hacer una ra- 
nura cuyo llmite sea la longitud de 
los hordes de corte de una fresa 
dada. No obstante, las ranuras 
profundas deben hacerse en va- 
rias etapas, especialmente cuando 
se trata de maderas auras y de fre- 
sas grandes, para obtener asi un 
acabado limpio y evitar el sobreca- 
lentamiento del motor. As! por 
ejemplo, una fresa estrecha de 6 
mm. hara una ranura de 6 mm. 
de profundidad de una pasada, 
pero una ranura de la misma pro¬ 
fundidad, hecha con una fresa de 
19 mm. de ancho, necesitara dos 
pasadas Iguales 

Todas las fresadoras de resorte 
fievan un tope de profundidad 
que limita el movimiento descen- 
dente de la carcasa del motor, 
controlando de esta rnanera la 
profundidad de corte. Algunas fre¬ 
sadoras portdtiles tienen un meca- 
n.ismo que permite fijar el tope de 
profundidad en dos o tres etapas 
progresivas para hacer ranuras 
profundas, aunque la profundidad 
de corte de cualquier fresadora de 
resorte puede fijarse parcialmente 
acdonando el sistema de bloqueo 
de la empunadura que va coloca- 
da en uno de los lados de la herra- 
mienta. 

Escoja un modelo que cuente 
con una escala de profundidad 
Clara y precisa y compruebe que el 
sistema de resortes funciona efi- 
cazmente y con suavidad. 

El hacer codes de profundidad 
progresiva con una fresadora fija 
implica apagar la fresadora y fijar 
nuevamente la profundidad de la 
fresa en cada una de las etapas 


Potencia del motor y 
velocidad 

La inmensa mayorla de las tuples 
tienen una velocidad fija que, en 
vacio, se situa entre las 22.000 y 
las 27.000 rpm. Salvo en casos es- 
peciaies, se requiere una gran ve¬ 
locidad. de aproximadamente 
26.000 rpm, para obtener un aca¬ 
bado limpio, Msicamente porque 
la velocidad desciende notable- 
mente cuando la fresa tropieza 
con madera dura. La potencia del 
motor varia mucho de un modelo 
a otro, aunque las fresadoras de 
mayor potencia mantienen una 
gran velocidad de corte sin esfuer- 
zo, Cualquier motor con una po¬ 
tencia de entrada inferior a los 
450 W tendra problemas para ob¬ 
tener un acabado satisfactorio. 


■ INIESRUPIORDE ENCENDIDO 


- MARCADOR DE PRCEUM5IDAD 
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FRESAS PARA TUPIES 



Las teas para tup! de acero de gran velocidad resultan sumamente ade- 
cuadas para el carpintero medio si bien las teas con puntas de carburo 
de tungsteno se mantienen afiladas durante mas tiempo, especialmente 
cuando se utilizan en tableros de aglomerado o en materiales de lamina- 
dos plasticos. Los filos de estas fresas de acero de gran velociclad se pue- 
den afilar en una piedra de asentar aceitosa hasta que, finalmentc, hayan 
de ser rectificadas por un profesional. Ponga especial atencion en no reca- 
lentar las fresas de acero de gran velocidad, lo que las vuelvc azules y pier- 
den un porcentaje de carbono, volviendose tan blandas que ban de ser 
sustituidas. Las fresas con puntas de carburo de tungsteno solo pueden 
ser afiladas por una empresa que cuente con maquinaria especializada. 

Existe una gran variedad de fresas de acero estampado, muy baratas, 
que, si bien no pueden competir en calidad con las teas de acero de 
gran velocidad, le perrmtiran experimentar con los diferentes tipos de fre¬ 
sas sin tenor por eilo que gastar una cantidad importable de dinero. Re¬ 
sultan tambien muy utiles para los aficionados a la carpinteria que deseen 
ocasionalmente hacer una moldura y que no necesiten una fresa que 
tenga que hacer trabajos excesivamente largos. 


FRESAS DE RANURAR 

Los siguientes modelos basicos de fresas para tupi pueden hacer ra- 
nurados tanto al hilo como de traves: 


Fresa de corte recto 

Hace ranuras y cajeados de sec 
cion escuadrada. Se pueden ad- 
quirir teas rectas con filos de uno 
o de dos labios, Estas ultimas pro- 
porcionan un mejor acabado, 

Fresa para ranurar en V 

Se utiliza principalmente para rotu- 
lar o hacer grabados a corte libre 
de letras y otros motivos. 


Fresa de acanalar 

Para hacer ranuras estrechas de 
fondo semicircular. 

Fresa de media cana 

Para hacer ranuras mas anchas de 
fondo semicircular. 

Fresa para cola de milano 

Para hacer ensambles a cola de 
milano, con los accesorios apmpia- 
dos, y para las cscopleaduras del 
ensamble. 



FRESAS DE MOLDURAR 

Las fresas de moldurar van provistas de una punta gula que se desliza 
contra el borde de la pieza, haciendo que resulte innecesaria la utiliza¬ 
tion de guias. Las puntas guia fijas pueden quemai la madcra como re- 
sultado dc la friccion pero, en circunstancias normales, basta con cepillar 
suavemente el borde para que desaparezean estos desperfectos. No obS; 
tante, esto puede no resultar economico si se trata de produccion a gran 
escala, en cse caso existen unas fresas con una punta guia qiratoria que 
se deslizan contra el borde sin quemarlo. 


Fresa de esgucio 

Sirve para hacer un borde festone- 
ado, o tambien para hacer la junta 
pivotante del tablero de las mesa 
de alas abatibles, 

Fresa de rebajo 

Sirve para hacer un rebajo sin te- 
ner que utilizer la tupi con una 
guia lateral 

Fresa de cima 

Sc utiliza para hacer una moldura 
decorative especifica 

Fresa para enrasar 

Se trata de una fresa provista dc 
una punta guia giratona para re- 
cortar laminados plasticos para 
que queden rectos con el borde 
de un tablero. 


Fresa para redondear 

Con clla se obtienc un borde elip- 
tico senciflo. Si se coloca mas baja 
el resultado sera una moldura de 
cuarto bocel fun borde eliptico 
con un espaldon escalonadoj. 

Fresa para astragalos 

Es semejante a la fresa para redon¬ 
dear, salvo que practica dos espal- 
dones en la moldura. 

Fresa para chaflanes 

Forma un bisel de 45 grados. La 
misma fresa puede hacer biseles 
de diferente tamano, en funcion 
de su ajuste de profundidad 
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RANURAS Y CAJEADOS 



Afilado de una fresa de tupi 

Para afilar una fresa de acero de 
gran velocidad solo hay que ac¬ 
tual sobre el borde interior dc la 
misma Si se afila el borde exterior 
se modifica el diametro de la fresa. 

Colocacion de la fresa 

Antes de aflojar la tuerca de blo- 
queo del eje portafresas con una 
Have para colocar en el una fresa. 
inmovilice el husillo quc va conec- 
tado al motor. En algunas fresado- 
ras especialmente caras el 
interruptor de cncendido se utiliza 
tpmbien para bloquear el husillo 
aunque con la mayorla de fresa- 
doras se puede utilizar. o bien una 
segunda (lave, o un pequeho pa- 
sador metalico que se atraviesa 
por el agujero que hay en el husi¬ 
llo para inmovilizarlo flj En fun- 
cion del diseno de la fresadora 
quiza pueda colocarla boca arriba 
sobre el banco para cambiar la fre¬ 
sa, o incluso puede ser mbs faol 
retirar la carcasa del motor de la 
base de la herramienta. Con inde- 
pendenciJ del sistema quc utllice, 
desenchufe antes la fresadora. Si 
la fresa esta bloqueada en el eje 
portafresas liberela moviendola dc 
un lado a otro, teniendo culdado 
de no lastimarse con los filos de la 
misma. Antes de colocar una nue- 
va fresa. cerciorese de que en el 
eje portafresas no hay serrln. Una 
vez que haya colocado la fresa en 
su lugar, utllice una Have para 
apretar de nuevo la tuerca de blo- 
queo del eje, teniendo inmoviliza- 
do el husillo. 



tear ei husillo ae Id fresudoct 


Las verdaderas ranuras discurren en el scntido de la fibra de la madera y 
se utilizan con harta frecuencia en carpinteria para sostener los fondos de 
los cajones o las traseras de los armarios, par a hacer acoplamientos, etc. 
Los cajeados son, por su parte, ranuras practicadas de traves, por ejem- 
plo, para sostener estantes fijos a ambos lados de una librerla. Tanto las 
ranuras como los cajeados pueden discurrir de borde a borde de la pie- 
za, o por el contrario pueden tener un tope en uno o en ambos extre- 
mos de la misma. Para asegurar la precision de estc trabajo se pueden 
emplear diversos sistemas, siendo en todo caso la man.ipulacion dc las 
maquinas la misma, si bien las unless diferencias dependen de si se esta 
utilizando una fresadora fija o una fresadora de resorte. 


Cajeados y ranuras cafadas 

Si trabaja con una fresadora de re¬ 
sorte, baje el mecanismo y fijelo 
en esa posicion. Seguidamcnte 
apoye la base de la fresadora so 
bre la pieza sin que la fresa lleguc 
a tocar la pieza y seguidamente 
conecte la fresadora, Haga avan- 
zar la fresadora hacia la pieza con 
un ritmo uniforme hasta que la fre¬ 
sa saiga por cl lado contrario Des- 
conecte la fresadora y espere a 
que se detenga la fresa antes de 
retirar la base de la pieza. 

Cajeados y ranuras ciegos 

Al utilizar una fresadora fija, conec- 
tela y coloquela sobre la pieza has¬ 
te que la fresa haga un primer 
agujero a poca distancia dc uno 
de los extremes |1). Haga retroce- 
der la fresadora hasta el tope mas 
cercano y a continuation avancc 
con ella hasta el otro tope, por ul¬ 
timo levante la fresadora de la pie¬ 
za (2). Antes de conectar una 
fresadora de resorte, baje la fresa y 
coloquela exactamente sobre uno 
de los extremes de la ranura o del 
cajeado Levante la fresa, conecte 
la fresadora y vuclva a bajar la fre¬ 
sa hasta su profundidad maxima 
|3). Haga avanzar la herramienta 
hasta el extrento contrario, libere 
el mecanismo de resorte |4j y se¬ 
guidamente desconecte la fresa¬ 
dora. Si fuera necesario, haga el 
acabado de los extremos de esters 
ranuras o cajeados ciegos con un 
formon, 

Ranura paralela a un borde 

La mayorla de las ranuras, ya sean 
para correderas de cajones, o para 
traseras de contrachapado, suelen 
discurrir paralelas a los bordes de 
la pieza, Los fabricates ariaden a 
todas sus fresadoras una gula late¬ 
ral que se puede ajustai en la posi¬ 
cion deseada para que la fresa 
quede a la distancia precisa del 
borde. 


Con la fresadora desenchufada, 
coloquela sobre la pieza y alinee el 
filo de la fresa con uno de los la¬ 
dos de la ranura. que ya habra tra 
zado previamente sobre la pieza 
|lj. Ajuste la gula lateral de la he¬ 
rramienta de manera que toque el 
borde de la pieza (2) y apriete se¬ 
guidamente los tornillos de la 
guia Haga la ranura tal y como se 
ha indicado anteriormente, ejer- 
ciendo presion sobre la guia du¬ 
rante toda la operacion (3). Para 
obtener un mayor control de la 
herramienta, puede alargar la gula 
lateral atornillando un liston de 
madera dura en la cara de la gula 



Corte de une ranura pasante 
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Corte de un cajeado utilizando listones guias 

Cu.indo tcnga quo hacer un cajeado a lo largo de un tablero especial 
meotc ancho, fijc unos listones sobre la pieza para que sirvan de guia a 
la base de la fresadora (I). Escoja un liston que sobresalga por ambos ex- 
tremos de la pieza y mantenga en todo momento la fresadora haciendo 
contacto con el. 

Para hacer un cajeado que sea mas ancho que la propia fresa, fije dos 
listones a la pieza. paralelos entre si y dispuestos de tal manera que la fre 
sa quede en un primer momento alineada con uno de los lados del caje 
ado y a continuation con el otro. De siempre la primera pasada 
apoyando la fresadora contra el liston de su derecha. seguidamentc ha- 
ga un nuevo corte con la fresadora apoyada en el liston de la izquierria 
(2). De este ntodo, la propia rotacion de la fresa ayuda a mantener la fre¬ 
sadora contra los listones. 

Para hacer un cajeado calado para cola de milano, tras la primera pasa¬ 
da sustituya la fresa para cola de milano por una fresa de corte recto (3). 



2 Corte de un cajeado ancho 


1 Corte de un cajeado calado para cola 
de milano 


Con frecucncia tanto los paneles de madera maciza como los bastidores 
se molduran para darles una acabado decorativo, para que tengan una 
apariencia mas ligera o para redondear los bordcs hadendolos de este 
modo mas seguros. Los rebajos tienen siempre finalidades mas funoo 
nates, como por ejemplo la coiocacion de un panel en un marco 

Rebajos con fresas de corte recto 

Con una fresa de corte recto se puede hacer un rebajo simplemente co- 
locando una guia lateral a lo largo del borde contrario dc la pieza. Se 
puede utilizar este mismo sistema para hacer un bisel cor, una fresa para 
lanurar en V o un esgucio con una fresa del media tafia. 



Corte de un rebajo con una guia lateral y una fresa de corte recto 
Moldurado con fresas de moldurar 

Para hacer una moldura o un rebajo en el borde de un panel especial- 
hiente ancho hay que utilizar fresas de moldurar provistas de una punta 
guia. Practique previamente sobre material de desecho hasta alcanzar 
una cierta habilidad para mantener el punto guia en contacto con la 
pieza sin gue esta se queme 

Haga primero la moldura del borde exterior del panel actuando en 
sentido contrario al de las agujas del reloj para asegurarse que la rota¬ 
cion de la fresa orienra la fresadora hacia esc lado |lj. Si se trata de un 
panel de madera maciza rrabaje primero de traves y a continuation al 
hilo. De esta manera se asegura que si al trabajar se produce algun des- 
perfccto en los extremos del tablero. este se pueda remediar al moldurar 
los lados del tablero. Para hacer una moldura tan solo de traves, fije un 
trozo de madera de desecho en el extremo de la pieza para sostenerla. 



1 Moldurado del borde de un panel 


2 Moldurado de un panel 
de madera maciza 


T RAr’sAJ5 LJtGC 
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Molduras y rebajos en el interior de un marco 

En ocasiones resulta conveniente hacer una moldura o un rebajo por la 
parte Interior de un marco de un cuadro o de un espejo una vez que el 
marco en si ya ha sido montado. Las molduras del horde exterior se 
pueden realizar tal y como se ha indicado anteriormente, y el rebajo del 
borde interior se puede hacer, o bien utilizando una fresa de moldurar o 
bien atornillando un triangulo equilatero de madera a la guia lateral (1 j. 
Es de vital importancia que el vertice del angulo recto quede centrado 
con la punta de la fresa (2). 

Haga avanzar la maquina en el sentido de las agujas del reloj al hacer 
la moldura del borde interior. La fresa dejara unos hordes redondeados 
que, si lo desea, puede corregir utilizando un formon 



ItEEMO 


1 Corte de un rebajo interno 

Atornille un taco triangular de made¬ 
ra a ia guia lateral de la tupl. 



2 Centre el triangulo 
en la fresa 


CORTE DE CIRCULOS Y LABRADO DE FORMAS 

Mediante guias comercializadas, o con plantillas fabricadas por usted 
mismo se pueden hacer piezas de formas muy complejas asi como circu- 
los, discos y curvas perfectas. 

Corte de circulos 

Con una simple clavija de centrado la gu/a lateral de la mayor parte de 
las fresadoras electricas portables se puede convertir en un compas de 
varas ajustable para hacer girar la herramienta en torno a un punto cen¬ 
tral de manera que se puedan hacer ranuras circulares o que se pueda 
moldurar el borde exterior de un disco. Las guia normales resultan idea- 
les para hacer pequerias piezas como por ejemplo tablas de queso o de 
pan, Para trabajos mayores (para moldurar, por ejemplo, el tablero de 
una mesa redonda) hay que fijar la fresadora al extremo de un listbn de 
contrachapado, practicar un agujero o una ranura para que pase (a fre¬ 
sa y clavar un davo en el liston, que habra de servir de clavija de centra¬ 
do. Utilice una cmta adhesiva de doble cara para fijar un trozo pequebo 
de contrachapado sobre la pieza. En este trozo de contrachapado ira la 
punta de la clavija de centrado, Evite dejar un agujero en la madera de 
la pieza, 

Corte con plantilla 

Trabajar con plantilla es un sistema facil y sencillo para obtener elemen- 
tos identicos y, una vez que haya quedado satisfecho con la precision 
de la plantilla, los resultados siguientes seran siempre perfectos. Para 
que la reproduction de una plantilla sea siempre exacta, los fabricantes 
de fresadoras suelen suministrar guias para plantillas para sus maquinas. 
Se trata simplemente de un collarin cilindrico que rodea las fresas y que 
va fijado en el centro de la base mediante unos tornillos. Este collarin se 
despiaza contra el borde de la plantilla de manera que la fresa sigue la 
plantilla con gran exactitud (I). A la hora de hacer una plantilla hay que 
tener en cuenta la diferencia existente entre el diametro del collarin y el 
diametro de la fresa en si (2). Haga las plantillas en materiales que sean 
estables, como por ejemplo contrachapado, maderas duras o tableros 
de fibras de densidad media (DM). La plantilla se puede fijar a la pieza 
mediante unas puntas o con cinta adhesiva de doble cara. 

Corte a mesa libre 

Los tallistas de bajorelieves suelen utilizar una fresadora para hacer gra- 
bados de letras o de dibujos sobre una superficie plana de madera. Con 
frecuencia se utiliza una fresa para ranurar en V para el corte a mesa li¬ 
bre porque, incluso las maderas duras, suelen ofrecer muy poca resisten- 
cia a su forma puntiaguda. Tambien son aconsejables las fresas de corte 
recto y las de acanalar, aunque en este caso habra que ajustar la fresa¬ 
dora para obtener solo un corte poco profundo. Dado que en este tra- 
bajo resulta esencial la libertad de movimientos, escoja un tipo de letra 
que le permita mantener la fresadora en movimiento. Si utiliza letras mas 
regulares es mejor trabajar con una plantilla. Para trabajos a mesa libre 
es mas apropiada una fresadora de resorte que una fija, poder levantar 
y sustituir la fresa sin dificultad es una ventaja importante. 



Corte de un circulo utilizando la guia lateral como compas de varas 



145 











CORTE DE ENSAMBLES CON UNA FRESADORA PORTATIL 


Hacer ensambles resulta una tarea mucho mas sencilla si se utiliza la fre- 
sadora portatil fjjandola boca arriba en una mesa de usos multiples. Sin 
embargo, es posible hacer una serie de ensambles con la fresadora en la 


mano utilizando las diferentes tccnicas descritas en los apartados de ranu- 
ras y cajeados y de molduras y rebajos. 


VER TAMBIEN 

Mesas plegables 

58-59 

Medidas de seguridad 

124.14! 

Fresas de tup/ 

142 

Grados dc las cintas de li/a 148 

Mesas de usos 
multiples 

151,154 

Ujadoras dc cinta 

190-191 

Extractores de serrin 

214 

Mascarilla 

214 

Bisagra de tabla y canto 307 


Ensambles con ranuras y rebajos 

Los ensambles de solape, los cajeados visibles y los ensambles a media 
madera son todos ellos variaciones sobre un mismo tema. Uniendo dife¬ 
rentes elementos en el banco se pueden hacer cualquiera de estos en¬ 
sambles utilizando una fresa de corte recto en una fresadora que discurra 
contra un liston guia. 

Ensamble con cajeado a cola 
de milano 

Hacer un ensamble con cajeado a 
cola de milano manualmente es 
una tarea larga y dificil, en tanto 
que hacer sus diferentes elementos 
con una fresadora y una fresa para 
cola de milano es extremadamente 
sencilo. Haga el cajeado utilizando 
un liston guia, a continuation ftje 
el otro componente entre dos tro- 
zos de madera de desecno. Utilice 
la guia lateral para deslizar la fresa 
por ambos lados del otro elemento 
para obtener una cola de cola de 
milano que encaje en el cajeado 
perfectamente. 

Ensambles machihembrados 

Utilice una fresa de corte recto pa¬ 
ra hacer una lengueta escuadrada 
en el borde.de un tablero, siguien- 
do ei sistema descrito anteriormen- 
te para hacer el lazo de la cola de 
milano. Haga una ranura coinci- 
dente en el centra del otro ele¬ 
mento, usando para ello un liston 
de madera fijado a ambos lados 
para tener una base suficiente- 
mente amplia como para asentar 
la tupl. 




Ensambles a caja y espiga 

Una escopleadura no es mas que 
una ranura pequeha y se hace tal 
y como se ha descrito anterior- 
mente pero, y dado que se trata 
de una ranura ciega, resulta mu¬ 
cho mas facil de hacer con una 
fresadora de resorte. Al bajar y su- 
bir la fresa de una fresadora fija 
pueden estropearse los lados de la 
escopleadura, Para hacer las co- 
rrespondlentes espigas, coloque 
los diferentes elementos de lado y 
corte todos los espaldones al tiem- 
po, utilizando para ello un liston 
que sirva de guia a la fresadora 
(1). Remueva lo que quede de de- 
secho trabajando sin guias. De la 
vuelta a todos los elementos, colo¬ 
que todos los espaldones que aca- 
ba de cortar contra un liston fijado 
sobre el banco (2) y repita de nue- 
vo la operacion para terminar las 
espigas. 


Juntas pivotantes 

La junta pivotante es el sistema que tradicionalmente se ha venido utili¬ 
zando para unir las alas al tablero fijo de una mesa de alas abatibles Este 
ensamble se utiliza para sostener el borde de la hoja cuando esta esta le- 
vantada y esconde las bisagras especiales de mesa cuando esta bajado. 
La charnela de la bisagra debe ir colocada dircctamente bajo el espaldon 
del ensamble. Haga en el borde unas molduras coincidentes con fresas 



con el espaldon 


Ensambles a cola de milano 

Para hacer ensambles a cola de milano con fresadoras portables se co- 
mercializan plantillas especiales asi como sus correspondientes guias para 
plantillas. La mayor parte de ellas solo sirven para hacer ensambles a cola 
de milano de lazos vistos. Este tipo de ensambles hechos a maquina pue¬ 
den no resultar tan atractivos como los hechos a mano, pero en cual- 
quier caso, son igualmente resistentes. y mucho mas fades de hacer, Los 
propios fabricantes incluyen instrucciones detalladas para el montaje de 
sus plantillas pero bdsicamente, los dos elementos se han de colocar en 
la plantilla, ligeramente desplazados uno del otro |l) Hay que determi- 
nar la anchura de ambos elementos de manera que ios lazos y ias colas 
queden centrados en ambas piezas de madera. 

Ponga en la fresadora una fresa para colas de milano y vaya pasdndola 
por las muescas de la plantilla (2). Retire ambos elementos y dbles la vuel- 
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Las Isadoras no son unas herra- 
mienias especialmente pehgrosas 
aunque una cinta de grano grue- 
so. funcionandc a gran velocidad, 
puede ocasionar una her,da muy 
dolorosa Siga las instrucciones ge- 
neraies ae seguridad de las herra- 
mientas electricas, y adem6s 

•Siempre due estd trabajando so- 
bre madera coioque una bolsa 
para el serrin, y si el slstema de 
extraccidn no poece hacer fren 
te a todo el serrin que se origi- 
na, lleve tambien una mascarilla 
•Sostenga la lijadora port&il con 
ambas manes, y no la abando- 
ne en tanto que la cinta no se 
haya detenido per completo 


LIJADORAS ELECTRICAS PORTATILES 


Las liladoras electricas realizan la mayor parte del trabajo de acabado 
de la madera. pero incluso las liiadoras orbitales. tambien conocidas 
como liladoras para acabados. no dan lunar a una superficie que los 


artesanos considerarian lista para el pulimentado v el barmzado . 
Siempre es necesario llevar a cabo un liiado a mano para elimmar los 
diminuto.s aranazos producidos por estas herramientas electricas. 


LIJADORAS DE CINTA 

Se trata de Isadoras en las que 
una cinta de tela recubierta de 
material abrasivo, discurre en ten¬ 
sion entre dos rodillos. Una place 
de asiento situada entre ambos ro¬ 
dillos ma'ntiene el papel contra la 
pieza. El motor actua tan solo so- 
bre el rodillo posterior, siendo el 
rodillo anterior ajustabfe para po- 
der controlar la tension y el despla- 
zamiento lateral de la cinta. Las 
Isadoras de cinta eliminan madera 
con gran rapidez y se utilizan para 
el Ijado de grandes superficies de 
madera y de tableros manufactu- 
rados. Tambien se utilizan para 
acabados en metal as! como para 
eliminar pintura vieja. 


Dimensiones de la cinta 

Las Ijadoras de cinta se clasifican 
en funcion de las dimensiones de 
las cintas que utilizan. Asi una ma- 
quina de poco peso tendra una 
cinta de aproximadamente 60 
mm. de anchura y 400 mm. de 
longitud. Las lijadoras de mayor 
tamano tienen cintas de 75 x 533 
mm. y de 100 x 620 mm. Las lya- 
doras de cinta grandes resultan 
demasiado pesadas y si se utilizan 
por periodos de tiempo largos, 
pueden llegar a cansar. 


Velocidad de la cinta 

La mayoria de las lijadoras portab¬ 
les de cinta alcanzan una veloci¬ 
dad en vacio de entre 180 y 380 
m/m. Existen modelos de veloci¬ 
dad variable que pueden funcio- 
nar a velocidades tan bajas como 
150 m/m. para trabajar sobre ma¬ 
terials termosensibles, como la 
pintura, y que pueden ajustarse a 
mayores velocidades para madera 
y tableros. 


Sustitucion de la cinta 

En la mayoria de las lijadoras porta- 
tiles la sustitucion de la cinta es 
una operation muy sencilla. La 
tension de la cinta se libera accio- 
nando una palanca que se ha/la 
en uno de los lados de la herra- 
mienta. A continuation, una vez 
retirada la cinta usada, se coloca la 
cinta nueva haciendola pasar por 
ambos rodillos. Las flechas que 
aparecen en la cinta deben colo- 
carse en la misma direction que las 
flechas impresas en la carcasa de la 
lijadora ya que, en caso de colo- 
carla en sentido contrario, la junta 
de la cinta acabaria por abrirse. La 
nueva cinta se tensa accionando 
nuevamente la palanca. Con la lija¬ 
dora en funcionamiento se mam- 
pula el tornillo de ajuste del 
desplazamiento lateral de la cinta 
para mover esta lateralmente hasta 
que quede centrada en los rodillos 
cubriendo la placa de asiento. 

Extraction de serrin 

Todas las Ijadoras portables de cin¬ 
ta vienen provistas de una bolsa 
para recogida del serrin. Se trata 
de un medida de seguridad esen- 
cial cuando se esta trabajando so¬ 
bre madera, pero cuando se esta 
haciendo un acabado sobre meta- 
les hay que retirar esta bolsa, dado 
que existe un riesgo de incendio 
debido a las chispas producidas. 


CINTAS DE LUA 


iOSNILLO DE AjUSTF DF! 
DtSPLAZAVIIENTO lATEEAl 


EWRU.SlADUliA 


SAL'DAQE SLSBN 


Lijadora portatil 
de cinta 


1',',. ut USERACICNDE la cinta 


Aislamiento electrico 

Escoja una Ijadora que tenga la car¬ 
casa de plastico, to que aisla al usua- 
rio en caso de descarga electrica 


Funcionamiento continuo y 
gatillo de encendido 

Accionando el pulsador situado en 
la empunadura se bloquea el gati¬ 
llo de encendido, consiguiendo de 
este modo que la Ijadora portatil 
funcione de manera continuada. 


Empunadura auxiliar 

Resultarfa dificil levantar o bajar la 
lijadora en relation con la pieza 
sin utilizar la empunadura auxiliar 
que va ubicada en la parte ante¬ 
rior de la misma. No obstante, es 
conveniente que esta empunadu¬ 
ra se pueda retirar, para poder Ijar 
asi incluso con presencia de obsta- 
culos en la pieza. 


Bastidor de lijado 

En algunas mdquinas se puede 
montar un bastidor de lijado ajus- 
table alrededor a la cinta. De este 
modo se limita la profundidad de 
corte y se obtiene un Ijado de pre- 
cisiton en grandes superficies, al 
tiempo que sirve para proteger las 
chapas muy delgadas 


EMPUNADURA AUXIUAR 


CINTA 


147 







CINTAS DE LIJA 


LIJADORAS ORBITALES 


Para trabajos bastos utilice una cinta gruesa, para seguir a continuacion 
con una de grado medio y finalmente con una cinta fina para eliminar 
los aranazos que hayan quedado de la cinta anterior. 

Una cinta desgarrada, obstruida o desgastada puede estropear la pieza 
y debe ser sustituida tan pronto como sea posible. 


Lijadoras portatiles montadas 
en el banco 




Gama tipica de grados 
de las cintas de lija 

Grano 

40 

Muy grueso 

Grano 

60 

Grueso 

Grano 

80 

Medio 

Grano 

100 

Medio 

Grano 

150 

Fino 

Grano 240 

Muy fino 



Utilization de la lijadora de 
cinta 

Conecte la lijadora y coloquela so- 
bre la pieza. Tan pronto como el 
abrasivo entre en contacto con la 
superficie de la misma, avance la li¬ 
jadora De no hacerlo asl, dejarb 
sobre la pieza unos profundos ara¬ 
nazos que pueden resultar dificiles 
de eliminar. Trabaje al hilo. dando 
pasadas paralelas y superpuestas. 
Para eliminar pintura, o para traba- 
jar en piezas muy bastas Ijje de tra- 
ves, en dos direcciones y a 45 
grados, para terminar con pasadas 
paralelas y al hilo. 

Tenga cuidado de mantener la 
herramienta paralela a la superficie 
de la pieza cuando se aproxime a 
los bordes de un tablero. Es muy 
facil que los bordes acaben redon- 
deados. En el caso de los tableros 
chapeados, resulta muy conve- 
niente fijar unos listones de made- 
ra blanda a los bordes con unas 
puntas, de manera que queden al 
ras con la superficie del tablero, y 
asi estara seguro de no lijar los 
bordes, avanzando hasta estos lis¬ 
tones. Antes de apagar la lijadora 
retlrela de la pieza. 


Aplicaciones fijas 

Las lijadoras portatiles de cinta se 

/ pueden fijar al banco en diferentes 
posiciones. Colocada boca arriba y 
con una guia opcional (1), la lija- 
j dora puede utilizarse para lijar lar- 
, / gos cantos rectos o biselados. 

; 7 Colocada verticalmente por el ta- 
/ Ion, se puede utilizar para lijar de 
traves (2), y si la colocamos de cos- 
tado se puede utilizar para dar for¬ 
ma a la pieza (3). 


En una lijadora orbital hay una hoja de lija que va fijada a una almohadi- 
lla de goma que cubre toda la placa de asiento de la maquina. Un motor 
electrico mueve esta placa de asiento con un movimiento eliptico conti- 
nuo. Pocas son las maquinas en las que se puede cambiar a un movi¬ 
miento recto de vaiven para eliminar los remolinos de pequenos 
aranazos que hayan podido quedar en la superficie de la pieza como 
consecuencia de este movimiento orbital. En otras lijadoras este movi¬ 
miento orbital es aleatorio, lo que hace que los posibles aranazos no ten¬ 
ga una disposicion establecida, pasando as! mas inadvertidos. Los 
accesorios para lijado con que cuentan algunas taladradoras electricas 
son herramientas poco precisas que carecen de muchas de las prestacio- 
nes que se incluyen en las herramientas especlficas mbs sofisticadas. 


Dimensiones de las hojas 
de lija 

A pesar de que las hojas de papel 
abrasivo estan hechas especifica- 
mente para este tipo de lijadoras 
portatiles, su denominacibn la to¬ 
man de las hojas de lijar manual- 
mente. Asi pues, las grandes 
lijadoras portatiles reciben la deno¬ 
minacibn de lijadoras de 1/2 o 1/3 
de hoja, con una superficie util de 
lijado de 260 cm' y de 167 cm' 
respectivamente. Los modelos de 
pequenas Isadoras de mano, tam- 
bien denominadas vibradoras, uti- 
lizan hojas de 1/4 lo que equivale 
a una superficie de 110 cm'. 

Rendimiento 

El rendimiento de una lijadora or¬ 
bital viene descrito en orbitas por 
minuto. Lo valores mas frecuentes 
se situan entre las 20.000 y las 
25.000 orbltas por minuto, aun- 
que existen algunas lijadoras por¬ 
tables de velocidad variable que 
pueden ajustar esta a 6.000 orbi- 
tas por minuto, para trabajos con 
plasticos termosensibles y pintura. 
Este rendimiento se puede prese- 
leccionar o se puede modlficar en 
funcion de la presibn ejercida so¬ 
bre el gatillo de la lijadora. Si solo 
piensa utilizar la lijadora sobre ma- 
dera, los modelos con velocidad 
variable presentan solo ventajas li- 
mitadas. 

Peso de la lijadora 

Las lijadoras son por lo general, in- 
cluida la de 1/3 de hoja, herra¬ 
mientas muy ligeras y en especial 
los modelos pequenos de mano, 
que siendo portatiles, estan dise- 
riados para utilizarlos con una sola 
mano, y que pesan tan solo 1 kilo, 
siendo excepcionalmente sencillos 
de usar. 



Empunadura auxiliar 

La empunadura auxiliar que inclu¬ 
yen algunas de la lijadoras orbita- 
les de mayor tamaho no es 
realmente necesaria, Basta con co- 
locar la palma de la mano que 
queda fibre sobre la carcasa del 
motor para obtener un control 
apropiado de la lijadoras, anadien- 
do peso mas que suficiente. 

Bfoqueo del gatillo 

Todas las lijadoras portatiles orbita- 
les llevan incorporado un pulsador 
de bloqueo del gatillo para poder 
funcionar de manera continua. 


3 Dar forma con una lijadora de cinta 
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PULSADOR DE BLOQUEO 
DEL GA1ILLO 


GATIILO 


ALMOHADILLA DE GO'ftM 


Lijadora orbital portatil 


CARCASA DFI MOTOR 


LIJADORAS ORBITALES DE DISCO 

Las lijadoras de disco que se mueven excentrlcamente al tiempo que gi- 
ran dejan la superficie de !a pieza practicamente sin ningun tipo de ara- 
riazos, Este tipo de Isadoras portables tienen una placa de asiento de 
goma que es lo suficientemente flexible como para trabajar sobre superfi¬ 
cies concavas v convexas. 


Al lijar cualquier pieza mantenga siempre la lijadora en movimiento 


INlfRRUPTOR 
DE INC END I DO 


PALANCA DE FUACION DEL PAPEL 


E.VIPUNIADURA SECUNDARIA 


EMPUNADURA 

I 


Extraccion de serrin 

Las mejores lijadoras orbitales por¬ 
tatiles cuentan con sistema inte¬ 
gral de evacuadon de serrin, En la 
placa de asiento hay una serie de 
conductos y de canales que sirven 
para absorber el serrin entorno al 
borde de la maquina y para depo- 
sitarlo en una bolsa al efecto, Al- 
gunos fabricates sumimstran un 
cubierta para el serrin que rodea 
la placa de asiento y que se conec- 
ta a un aspirador. 


PALANCA DE FUACION DEL PAPEL 


Lijadora de mano 


En otros modelos se puede conec¬ 
tar un aspirador, mediate un ac- 
cesorio de tubo en lugar de la 
bolsa para el serrin. 


Aislamiento electrico 

Las carcasas de pldstico no sola- 
mente hacen que las lijadoras por¬ 
tatiles tengan un menor peso, sino 
que tambien sirven para aislar al 
usuario de los diferentes compo- 
nentes electricos. 


RETENEDOR 
DEL PAPEL 
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LIJADORAS DE DISCO 


HOJAS DE LIJA 


Con frecuencia se utilizan Ijadoras de disco flexible, que se conectan ai 
portabrocas de una taladradora electrics portatil, para el lijado de pisos 
asi como para eliminar pinturas viejas. Este tipo de lijadoras suelen dejar 
profundos aranazos a contragrano y por lo tanto no son recomendables 
para trabajos de cierta envergadura. Por otra parte, una lijadora de disco 
rigido, mstalada sobre el banco, suele ser una herramienta util en cual- 
quier taller 


Utilizacion de la lijadora 
orbital portatil 

La lijadora orbital se utiliza hacien- 
dola avanzar y retroceder por la 
pieza con pasadas paralelas y su- 
perpuestas. AI utilizar papel grueso 
o muy grueso hay que tener cui- 
dado de no redondear los bordes 
de la pieza ni de atravesar con el 
lijado las chapas. No es necesario 
ejercer una presion excesiva sobre 
la lijadora, por lo general el propio 
peso de la misma es suficiente co¬ 
mo para obtener un lijado de cali- 
dad. 


Las hojas de Ijja, con independen- 
cia de su tamano, estan dasifica- 
das por grados, y su uso debe ser 
de grueso a fino. 

Comience a utilizar un papel mas 
fino tan pronto como los aranazos 
que haya dejado el papel anterior 
desaparezcan. Los papeles de tipo 
mas grueso son apropiados para 
trabajar sobre maderas blandas es- 
cuadradas, asi como sobre piezas 
bastas. Con los papeles de grano 
medio y fino se consigue un aca- 
bado listo para recibir tan solo un 
liqero lijado a mano. Para el caso 
de chapas delgadas utilice tan solo 
papeles de grano muy fino, 

El material abrasivo viene muy 
densamente dispuesto en las hojas 
"de grano cerrado", y se utiliza pa¬ 
ra un lijado general. Los papeles 
de "grano abierto" tienen el grano 
mas separado y se usan para Ijar 
maderas blandas resinosas que, en 
circunstancias normales, embotan 
otros papeles con gran rapidez. 

Algunas hojas de lya vienen ya 
perforadas para aumentar la efica- 
cia de los sistemas de extraction de 
serrfn. Tambien cabe la posibilidad 
de utilizar plantillas especiales para 
hacer agujeros en las hojas norma¬ 
les de papel abrasivo. Por lo gene¬ 
ral las hojas se suelen fijar a la 
lijadora mediante unos -retenedores 
situados en los extremos de la placa 
de asiento. Existen tambien hojas 
autoadheslvas que se fijan a la al- 
mohadilla de la placa de asiento. 


TAIADRADORA ttiCIRICA PORTATII 


Medidas do scg ur io'cfcJ i ?A 


Sierras circufarcs 
portatiles 


Fresadoras porta riles ! 40-14 


Lijadoras 

orbitaics portables 148-149 


Lijadora 


Salud y scciundad 


Acabado con una lijadora orbital 

Trabaje sin forzar la herramienta y ton 
pasadas paralelas y superpoesta^^ 


Lijadoras sin cable 

Las lijadoras sin cable de tipo 
profcsicnal funcionan tan 
bien como las portables ali- 
mentadas por cable y su pe 
so es bastantc menor. Pero 
esras lijadoras son tan caras 
que su utilizacion solo debe 
venir impuesta por la impose 
bilidad de trabajar en las pro- 
ximidades de una toma de 
corrrente. 


TORNILLOS DF FIJACiON AL BANG 


Lijadoras de banco 

Una ljadora de banco es simplemente un accesorio habitual de las tala- 
dradoras el&ttricas portables que se utiliza para el Ijado de testa, asi co¬ 
mo para dar forma a piezas de madera. Esta formada por una placa de 
asiento de metal rigido a la cual se fya, mediante adhesivos, un disco de 
papel abrasivo. En la parte anterior del disco hay una mesa que, median¬ 
te unos tornillas, se ajusta entre los 90 y los 45 grados con relation al dis¬ 
co Apoyando la pieza sobre la mesa, se le puede dar forma libremente 
(Ij. La mesa va provista de una guia ajustable que se utiliza para Ijar de 
testa con precision, ya sean escuadradas o en bisel |2). 

Utilice solamente la parte "de bajada" del disco, de manera que la pieza 
repose constantemente sobre la mesa por la propia rotation de este, 
Mantenga la pieza en constante movimiento, y para evitar quemaduras 
en la misma, evite ejercer una presion excesiva. 


Utilizacion de la lijadora de mano 

Este tipo de lijadoras son tan ligeras que se 
pueden utilizar por encima de la cabeza 


Siempre a condicibn de que el 
usuario siga las instrucciones de 
segundaa refativas a las herra- 
mientas elforicas, las lijadoras or 
bitales son herramientas de 
funcionamiento muy seguro. 

•Utilice siempre unas gafas p r o- 
tectoras y una mascarilla ligera 
•Desenchufe siempre la lijadora 
antes cambiar el papel. 


1 Lijado a mesa libre 

Haga girar la pieza sobre la mesa al 
tiempo que apoya suavemente la 
pieza contra el disco de Ijja. 


2 Lijado con guia 

Se pueden obtener acabados p r c- 
cisos, escuadrados o en bisel, sim- 
plemente fijando la guia en ei 
angulo deseado. 


Gama normal de grados 
para las hoja de lija 

Grano 

40 

Muy grueso 

Grano 

50 

Muy grueso 

Grano 

60 

Grueso 

. Grano 

80 

Grueso 

Grano 

100 

Medio 

Grano 

120 

Medio 

Grano 

150 

Fino 

Grano 

180 

Fino 

Grano 

240 

Muy fino 

Grano 

280 

Muy fino 

Grano 

320 

Muy fino 


150 






MESAS DE USOS MULTIPLES 


Los fabricantes de herramientas electricas portatiles ofrecen diferentes 

molduradora de aran tarnaho. ademas de la posibilidad de utilizar las 

accesorios ciue Dermiten transformar las sierras circulars, fresadoras v 

herramientas en posicion invertida, aue resulta mas habitual, para 

sierras de calar Dortatiles en herramientas de banco aunaue los resul- 

cortar de fraves piezas anchas. Estas mesas de usos multiples son por- 

tados rara vez lleaan a sarisfarer las exnertafivas de los raroinreros 

tatiles v de poco peso. Suelen incorporar una serie de disnosifivos 

exiaentes. En muchos casos la mesa es excesivamente pequena co- 

universales en los que se puede instalar cualauier sierra circular o fre- 

mo oara ser utilizada con tableros manufacturados. v las aulas v los 

sadora conocida v la mavoria de los carointeros entiende aue lo ide- 

topes suelen ser cortos v endebles, Estos accesorios pueden resultar 

al es tener monrada cada herramienta en su soDorte Dara Doder 

bararos oero no se les ouede coniDarar con una mesa de usos multi- 

instalarla as! inmediatamenre en la mesa de usos multioles. 

Dies aue este disenada. aue tenaa una mesa circular de sierra o una 


SIERRA CIRCUIAR 


; u(niiiAAljk;;x;;q 


CARACTERISTICAS 

BASICAS 


A la hora de escoger una mesa de 
usos multiples, asegurese de que 
reune las siguientes caracteristicas: 


•Construction robusta, con una 
estructura rlgida que sostenga la 
mesa a una altura comoda. 

•Una mesa de grandes dimensio- 
nes, con posibilidad de elementos 
extensibles que permitan trabajar 
con tableros enteros de aglomera- 
dos, de alma maciza, etc. 

•Guardas de hojas y cuchillas efi- 
caces ya que, a menos de que 
funclonen bien y ajusten con fa- 
cllidad, el usuario tiende a des- 
cuidarlas. Una cuchilla abridora 
fija tras la hoja para mantener la 
entalla abierta es tambien un ele- 
mento de seguridad importante. 

•Guias n'gidas que no se tuerzan al 
pasar la pieza por la hoja o la fresa. 

•Unas guias deslizantes transver- 
sales y para ingletes que se ajus¬ 
ten con suavidad. Una de sus 
caras ha de ser suficientemente 
ancha como para sostener la pie¬ 
za, y deben ir ubicadas lo m& 
cerca posible de la hoja, de ma- 
nera que la parte posterior de la 
pieza no se doble al ser cortada. 

•Guias con escalas de fiM lectura 
para ajustes precisos. 

•FScil sistema para transformer la 
mesa en posicidn invertida, asi 
como sencillez para pasar de 
una herramienta a otra, 

•Interruptor de encendido accesi- 
ble, ya que tener que acudir a la 
parte inferior de la mesa para des- 
conectar o desenchufar una he¬ 
rramienta no resulta un sistema 
rapido en caso de emergence. 

•Una amplia guia de corte de tra- 
ves en la modalidad invertida 
para trabajar con tableros manu- 
facturados anchos. 

•En la modalidad invertida las he- 
rramientas eldctricas han de poder 
deslizarse con suavidad, sin nin- 
gun tipo de movimiento lateral, 

•Una mesa de usos multiples que 
se pliegue resulta muy util en ta- 
lleres pequenos. 


GUARDA DE LA HOJA 


GUIA DtSLIZABLE TRANSVERSAL YPARA INGl.FTFS 


MESA 


•La posibilidad de instalar una sie¬ 
rra de calar portatil, una lijadora o 
una taladradora de columna, ha- 
cen que la mesa de usos multiples 
sea mcis versdtil, aunque estos de- 
talles son de importancia menor 
en comparacidn con una sierra 
circular y una fresadora. 


Mesa de usos multiples en posicidn invertida 











LA MESA DE USOS MULTIPLES COMO SIERRA CIRCULAR DE MESA 


Aunque una buena mesa de uses multiples deberia poder admitir cual- 
quier tipo de sierra circular, los mejores resultados se obtienen cuando se 
instate una maquina de buena caltdad provista de una hoja de 230 mm 
y puntas de carburo de tungsteno. Para que el corte de la hoja sea un 
corte de precision, no debe existir nmgun movimiento en el eje, por pe- 
queho que este sea, de la herramienta o en el propio soporte. Esta ten¬ 
dency a moverse, hacia dentro y hacia fuera, hace que la hoja se desvie 
de la linea de corte, 

Corte al hilo 

El fabricante sumimstra toda la in¬ 
formation necesarla para montar 
una mesa de usos multiples para 
cortar al hilo. Una vez convenien- 
temente montada, ajuste la pro- 
fundidad de corte de la hoja de 
manera que solo sobresalga llgera- 
mente por la otra cara de la pleza 
y a continuacidn baje la guarda 
de la hoja hasta situarla 6 mm. por 
encima de la pieza. Asegurese 
igualmente de que la guia longitu¬ 
dinal esta completamente paralela 
a la hoja. En el caso de que la par¬ 
te posterior de la guia estuviera 
mas cerca de la hoja que la ante¬ 
rior, la pieza se atascaria, y seria 
lanzada hacia atras por la hoja 

Cuando se disponga a cortar al 
hilo un tablero ancho mantenga el 
borde oprimido contra la guia con 
una mano al tiempo que sostiene 
el sobrante con la otra (I). Haga 
avanzar la pieza con ritmo unifor¬ 
me, no demasiado deprisa, intenta- 
do que la pieza est£ en movimiento 
durante toda la operation de corte. 

No se detenga, si lo hace se pue- 
den producir pequenas mellas en 
el borde de code. 

Una vez que haya finalizado el 
corte, aparte la pieza de la hoja. 

Nunca haga retroceder la pieza m 
el sobrante con la hoja en movi¬ 
miento. Para cortar tableros espe- 
cialmente largos, busquese a una 
persona que le ayude. 

Cuando vaya a cortar longitudi- 
naimente un tablero estrecho, utili- 
ce un liston, al que le habra hecho 
previamente una muesca en el ex- 
tremo, para hacer pasar la pieza 
entre la hoja y la guia, (2) al tiem¬ 
po que mantiene presionada la 

pieza contra la guia con ayuda ce ___ 

un trozo pequeho dC tab 1 Corte transversal utilizando una guia deslizante 


Corte transversal 

Para cortar una pieza, sostengala 
firmemertte contra la cara de la 
guia deslizante con una mano 
mientras que con la otra la va ha- 
ciendo pasar con suavidad por la 
hoja (I). En esta operation la hoja 
podria lanzar hacia atrtes un trozo 
de sobrante de la pieza, o bste po¬ 
dria atascarse entre la hoja y cual- 
quiera de las ranuras de la mesa 
Si el corte es de entre 5 o 6 mm, o 
mayor, htegalo de dos pasadas. De 
esta manera el sobrante quedara 
reducido a serrr'n en cada uno de 
los cortes 

Par a hacer un inglete, fije el an- 
gulo correspondiente en la guia y 
siga el mismo procedimiento (2). 

Corte de ensambles 

Haciendo bajar la hoja, de manera 
que el corte s6lo afecte a una par¬ 
te del grosor de la pieza, se pue- 
den cortar espigas, y hacer 
ensambles a caja y espiga, rebajos 
y ensambles de solape. Corte siem- 
pre primero el espaldon y a conti¬ 
nuation elimine el sobrante de 
una sola pasada. 


1 Corte al hilo de un tablero ancho 

Mantengalo oprimido contra la guia y sos- 
tenga el sobrante. 


2 Corte al hilo de un tablero estrecho 

Utilltcun lisldr (v.v am ■ a 


Corte al hilo en madera 
de secado irregular 

La tension existente en el inte¬ 
rior de una madera que no es¬ 
ta completamente seca puede 
liberarse cuando se corta al hi¬ 
lo, haciendo que la entalla se 
abra de golpe Esto puede 
desplazar la pieza hacia un la- 
do, hacia el lado de la sierra, 
haciendo que esta se atasque 
o que la pieza salte. Como 
medida de precaucion, deje 
un espaclo de segundad fijan- 
do un liston en la guia longi¬ 
tudinal de la pane delantera 
de la mesa. 


•Mantenga les dedos apartados 
de la hoja y utilice. siempre que 
sea necesano, un Aston para 
empujar la pieza 

•No se incline sobre una hoja en 
movimiento para coger una pie¬ 
za o un sobrante. 

•Asegurese de sostener tanto la 
pieza como el sobrante durante 
ia operacibn de corte. 

•Use siempre monogafas protec- 
toras o cuaiquier otro tipo de 
protection ocular. 

•Qultese cuaiquier tipo de joya o 
adomo y, si tiene el pelo largo, 
ftegase una coleta. 


>)_it • C1J 

^ __ 

2 Corte transversal de un elemento de un ensamble a inglete 


las herramientas. 

'No deje que los ninos se acer- 
quen solos a la mesa de usos mul¬ 
tiples cuando la est£ utilizando. 


VER TAMBIEN 


Sierras circulares 


portables 

32-133 

Mesas de usos multiples 

15! 

Ajuste 

de la guia longitudinal 

159 

Extractors de serrin 

214 

Proteccidn ocular 

214 
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LA MESA DE USOS MULTIPLES CON SIERRA INVERTIDA 


Con una sierra circular portatil colocada en una mesa de usos multiples 
en position invertida se pueden hacer cualquiera de los ensembles o de 
los cortes transversales propios de las sierras eltoricas manuales, sblo que 
en un tiempo mucho menor ya que no hay necesidad de fijar listones 
guia. La sierra, dispuesta en position invertida, es especialmente util 
cuando se trata de biselar o de cortar de traves tableros anchos. 


Corte de traves de tableros 
anchos 

Una vez moniada la sierra circular, 
y ajustada la hoja a la profundidad 
deseada, girela en todo su recorri- 
do para asegurarse de que la hoja 
puede funcionar sin ningun tipo 
de traba. Mantenga la pieza firme- 
mente contra la guia transversal y 
pase la sierra con suavidad hasta 
que se haya producido el corte. 
Antes de volver a colocar la sierra 
en su sitio desconectela y espere a 
que la hoja se detenga por com- 
pleto. 



Carte de traves de tableros anchos o de p 

Mantenga la pieza contra la guia y pase la sierra c 


Corte de traves multiple 

Para cortar diferentes piezas a la 
misma longitud. alinee los extre- 
mos rectos de las mismas, unalas 
con cinta adhesiva y seguidamen- 
te haga un corte de traves tal y co- 
mo se indico anteriormente. 


Corte de traves de piezas identic,is 

Alinee los extremes y cortelas de una sola 
pasada. 



Cajeados y rebajos 

Para hacer un cajeado o un rebajo 
en un tablero levante la hoja de la 
Sierra para cortar solo una parte 
del tablero, de el corte primero en 
cada una de las lineas de los espal- 
dones antes de eliminar el dese- 
cho dando sucesivas pasadas con 
la sierra. Si debe hacer un cajeado 
o un rebaje coincidente con diver- 
sas piezas, unalas antes con cinta 
adhesiva 



Corte de biseles 

Par a hacer biseles transversales en 
una pieza dada en primer lugar 
coloque un trozo de madera bajo 
la pieza para separar esta de la 
mesa. Incline la sierra hasta los 45 
grados y a continuation de una 
pasada con la sierra. El corte que 
la punta de los dientes de la sierra 
ha practicado en el trozo de ma¬ 
dera le servira de guia para colo¬ 
car las restantes piezas. 


Coloque un trozo de madera piano 
bajo la pieza para hacer un corte 



Entalladuras 

La realization de entalladuras para 
curvar una gruesa pieza de made¬ 
ra es una tarea especialmente sen- 
cilia cuando se dispone de una 
sierra en posicion invertida. Los 
cortes han de estar distnbuidos de 
manera uniforme, y han de atrave- 
sar prdcticamente toda la pieza, 
sin llegar a cortar,'a, dejando un 
espacio de entre 2 y 6 mm. de 
grosor sin tocar. Para separar los 
cortes en primer lugar coja un lis¬ 
ten mayor que la propia pieza y 
atornillelo a la guia transversal de 
la mesa de usos multiples. Segui- 
damente de un corte con la sierra 
para hacer una muesca en el lis- 
ton, y trace a tepiz una serial en el 
listdn para unlizarla como referen¬ 
da para el espaciado de las enta¬ 
lladuras |l) Una vez que haya 
hecho la primera entalladura en la 
pieza, haga coincidir este corte 
con la serial a tepiz del liston de la 
guia y haga el siguiente corte. Re- 
pita este procedimiento hasta que 




La sierra circular, instated a sob r e 
una mesa de usos multiples, es 
por lo general mas segura que 
Cuando se utiliza manualmente. 
Sin embargo, es importante obser- 
var las siguientes medidas de se- 
guridad: 

•Est£ permanentemente concen- 
tradoy no utiSce nunca una sie¬ 
rra electrics cuando este 
cansado. 

•Comprirebe siempre dos veces 
los ajustes del corte y repita 
mentalmente los pasos'que ae- 
be seguir antes de conectar la 
sierra, 

•Fije la pieza a 1 banco. 

•A? cortar con una sierra electrca 
use siempre aigiin tipo dc pro- 
teccibn ocular. 

•Mantenga las dos.manos aleja- 
das de la noja. 

•Despues de haber hecho el cor- 
te en una pieza, desconecte I? 
sierra antes de coiocarla en su si¬ 
tio pues en ocasiones la sierra 
puede lanzar pequencs trozos 
_de sobrante._ 
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FRESADO CON UNA MESA DE USOS MULTIPLES 


Se pueden hacer cajeados con rapidez y facilidad, inctuso en tableros an- 
chos, utilizando una fresadora en la modalictad de posicidn invertida. Pa¬ 
ra hacer ranuras, rebajos y molduras en los bordes de una pieza prepare 
la mesa de usos multiples para trabajar como fresadora. siguiendo las ins- 
trucciones del fabricante. 


VER TAMBIEN 

Fresadoras portarifes 

140-14! 

Frcsas de tupf 

142 

Exrraaores de scrrin 

2 f 4 

Protection ocular 

214 


La mesa de usos multiples como fresadora 




Corte de ranuras 
y de rebajos 

Para hacer una ranura o un rebajo 
longitudinal en el borde de una 
pieza, coloque ambas guias al ras 
y ajuste la profundidad de la fresa 
de la tupl. Cuando haga un reba¬ 
jo, pase siempre la pieza en senti- 
do contrario al de rotacion de la 
fresa (1). Ponga ambas manos en 
la parte superior de la pieza y opri- 
mala contra las guias al tiempo 
que va haciendo pasar la pieza 
contra la fresa (2). 



•Utitice la guarda de la fresa 
siempre que sea posible 


•Nunca coloque los dedos tras la 

pieza cuando estb haciendo pa¬ 

sar bsta do' la fresa 


Corte de escopleaduras 

Para hacer una escopleadura prepare la mesa de usos multiples para ha¬ 
cer ranuras. mantenga la pieza contra la guia y hagala bajar hasta la fre¬ 
sa para empezar a hacer la escopleadura (I) Vaya pasando la pieza 
hasta el final de la escopleadura y a continuacion levdntela de la fresa (2). 
Para hacer una serie de escopleaduras identicas fije dos topes en las gui¬ 
as, uno detras y otro delante de la pieza (3). 





Labrado de un borde recto 

Incluso una hoja de sierra afilada puede dejar un borde irregular en un 
tablero de laminado plastico. Utilice una fresa de corte recto para obte- 
ner un borde perfectamente recto y limpio. Ajuste la guia posterior de 
manera que quede exactamente al filo del didmetro exterior de la fresa. 
La posioon de la base anterior determinara la profundidad del corte {1). 



Corte de un tablero laminado 


Moldurado de un borde 

Como medida de segurldad, cuando utilice una fresa con punta piloto 
para moldurar el borde de una pieza fije las guias proximas a la fresa, y 
utilice la punta guia para hacer pasar la pieza del modo habitual |t), Si 
prefiere hacer pasar una pieza recta contra las guias, ajuste dstas de ma¬ 
nera que la punta guia quede inmediatamente detras de la linea de las 
guias |2j. Independientemente del sistema que emplee, haga pasar siem¬ 
pre la pieza en sentido contrario al de rotacion de la fresa 
































SIERRAS CIRCULARES 


Una sierra circular consiste. basicamente. en una hoia de sierra gira- 
tona que sobresale en el centra de un banco o dp una mesa horizon¬ 
tal. Estas sierras, que van provistas de aulas v topes se utilizan 
principalmente para cortar madera maciza y tableros manufactura- 
dos, A pesar rle lo aparentemmte limitado de su funcion. la sierra cir¬ 


cular suele ser la primer maquina que adquiere un carpintero v se 
convierte en el centro de la actividad de la carpinteria va due las dife- 
rentes piezas vuelven una v otra vez a la sierra para escuadrarlas. dar- 
les forma, ranurarlas. ingletarlas v empalmarlas. _ 
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ATilado de hojas 

138 

Lislones dc empuje 

159 

Extractors de serrin 

7K 

Mascarilla 

214 

Cascos anfirruido 
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Posicion recomendada 
para la cuchilla abridara 


Diametro de la hoja de la sierra circular 

Las sierras circulares para talleres domesticos suelen ir provistas de hojas 
cuyos cAmetros oscilan entre los 1 400 y los 300 mm de diametro El fac¬ 
tor mbs importante. la profunddad de corte, viene dete'minaco por 
aquclla portion de la hoja que p.vde sobvsaiir pc 'a mt sa y que viene 
a ser tan solo ora terce'a parte del diametro de 'a misma ?ara traoajos 
de cierta envergadura conviene scpesar,? posibilicad de aaquinr u n a sie- 
rra con noja de 750 mm e inclose prefect),etnrnte de 300 mm. La hoja 
generalmente se subc y se baja mediante on volarcc o una manivt la Pa 
ra obtener un corte limpio, y pa r a prolongar la v ca de la hoja, ajuste la 
a.ltura ae la misma de forma que .'os dientes de esta queden aproximada- 
mente entre 6 y 9 mm. por encima de la Superficie de la pieza, 

Angulo de la hoja 

V.ediante un vo'ante o ^na man.veia diferente ce 'a anterior se puede 
conseguir un.a -"c.inacion de la hoja entre .os 90 y 'os 45 g.-ados con res- 
pecto a ia mesa Una vez ajustada 'a mclr-trion de hoja. . antes ce en 
render .a sierra, verifique siempre ;a posioon de la guarda y de las guias 
para asegurarse de que no intemeran el movimiento ce 'a hoja Lea 
igualmente las mstrucciones del fabricante para ver si ha de r etirar e 1 pro- 
tenor antiastillas o si debe bajai .'a hoja antes dc realizar ajuste aiyuno 
F.scoja una maquina que tenga escalas graduadas en las que se mdique 
con dar dad el a.ngulo oe inclinac on de fa noja 

Protector antiastillas 

?ara facilitar la mstalacion de las nojas. hay una oeqtieha seccion ae la 
mesa, s.tuada en torno a ;a hoja, oue se puede reti'ar. Este protector an- 
tiastiiias prcsenta una ranura pc/ la cuai sobresale ia hoja. En ocasiones, 
y en maqumas dc calidad no muv notable. ia ran,/, del pu/enoi jmias- 
tilias es excesivamente ancha, lo aje puede hacer cue pequeiios sobran- 
tes de cones queden atrapados entre la mesa y .a hoja Se pueae. en 
cualquier caso. sustituir este protector antiastillas por uno hecho ccn ta 
blero o cori madera estaule en e: que la hoja has./ pramaao su ompia 
ranura 

Cuchilla abridora 

La madera que no ha expesimentado un scrado umiorme ouede nij'-te 
ar prob'emas a 'a bora ce su corte, como msuitadc de las modifoc.ones 
oue se producen en el contemdo ce humedad en el conjunto de ia pie- 
7, ; Tan pronto uno se corta una made:-’ de este apo csia emp,e/a a 
moverse debido a 'a liberation de las tensiones que bay en su inter or Si 
este movimiento race que la maaera se ab r a y atasaue una noja en mo- 
. mirnjp. 'a pieza que se este cortando puede sale disparaoa hacia atrbs 
■■, ,i ■ . cloud,iu rons.neiable ' J :.' este mzon se suele roicmii en ,'a oar 
te jjosie' or dc hoja una hoja mctalica turva denommada "cuchilla 
abridora" para mantener abierta ,'a entalla. La Achilla ab r dora puede 
ajustarse para adactarse de este ^odo a hojas de d : ferente diametro, Pa¬ 
ra que quede ::: , ecla ,r ’en:e ajuvada. su parte /tenor rL.-oe queda' a 
aproximadamente 3 mm de lot denies de la hoja, a no '"as de 3 o 9 
mm, en su parte superior y a un ■ aaximo de 2 o 3 mm. po r debajc del 
punto mas alto de la hoja de sierra. Una vez fijada en su posicidn ccrrec- 
;a. la cuchilla ab-uora se a.usta can !a ho.a siqinenuo au!r,matica rr vnio 




Con independence de ia experiencia que usted tenga con este tipc oe 

maqumas no debe nunca obviar las recomendacio.nes de seguridad al 

objeto de ahorrar tiempo o dinero. Si no se les utiliza correctamente la 

mayorfa de estas maquinas provccan lesiones graves 

•Utilice solamente hojas y Cuchiiias afiladas y er, buen estado. Son mas 
seguras y el resultado es mejor. 

•Utilice las guardas apropiadas, de acuerdo con las recomendaciones 
del faoricante de la maquina, 

• Desconecte la maquina de la toma de alimentacidn antes ae cambiar 
las hojas o las cuchiiias, 

• No haga ningun tipo de ajuste con las cuchiiias o las hojas en movi¬ 
miento 

•Compruebe que en la pieza no nay davos, rornilios c nudos sueltos. 

• No utilice ninguna maquina Hevando ropa demasiado holgada ojoyas 
y aaornos. Si tiene el pelo largo hbgase una coleta. 

• instale algun sistema oe extraction de poivo o use una mascarilla 

• No utilice nunca una mdquina bap la influence del alcohol o de las 
drogas. ni cuando se haiie en estado somnoliento. 

•Antes de encender la maquina compruebe que ha retirado todas las 
herramientas utilizadas en su ajuste. 

• Haga pasar las piezas en sentido contraric al de rotacion de la hoja o 
cuchilla. 

•Sostenga firmemenre las piezas al hacerlas pasar por una mdquina. 

•Antes de amesgarse a tocar la hoja o la cuchilla de una mdquina con 
los dedcs para hacer pasar una pieza, utilice un ,'istdn de madera para 
tai fin. 

• No se incline nunca sobre una hoja o cuchilla para eliminar cualquier 
resto o sobrante. 

• No interne liberar una hoja que este bloqueada sin haber desconecta- 
do antes ia mdquina 

• No frene ni pare una hoja o un.a cuchilla con un trozo de madera Si la 
mdquina no cuenta con un sistema de freno, deje aue se pare sola. 

• Si estando trabajando con una maquina sufre aigdn tipo de interrup¬ 
tion. acabe su trabaje y desconecte la mdquina antes de mirar hacia 
otro lado. 

•Compruebe penddicamente que todos los tomillos, tuercas, etc. estdn 
correctamente apretados. 

• Mantenga la zona de alredecor de la mdquina iimpia y ordenada. Los 
cortes en tableros con revestimiento de pldstico producen un tipo de vi- 
ruta muy resbaladiza. 

• No guarde encima de la .mdquina ningun tipo de equipo o de material 
de modo que pueda caer sobre la mdquina. 

• Despuds del trabajo, desconecte todas las maquinas y cierre el taller 
con Have Mantenga a los mhos apartados de las mdquinas induso 
cuando bstas no estdn enJuncioriamiento. 

• Repase mentalmente los ajustes que tenga que hacer en la mdquina, asl 
como los diferentes pasos de su trabajo antes de conectar la mdquina. 



Guarda de la hoja 

Inmediatamente encima de la hoja se coloca una guarda metalica ro- 
busta con el fin de evitar que el usuario de la maquina pueda tocar acci- 
dentalmente la hoja, y tambien para frenar a las piezas en el caso de 
que el movimiento de la hoja las ievantara de la mesa. La guarda puede 
ir atorniilada sobre la cuchilla abridora o suspendida en un brazo ajusta- 
bie. Fije la guarda todo lo cerca de la hoja que le sea posible. 
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Motor electrico 

Dado que se trata de maquinas fi- 
jas, las sierras circulares van equi- 
padas con motores eldctricos 
relativamente grandes que tienen 
potencia mas que suficiente como 
para hacer funcionar una hoja a 
una velocidad que deje un borde 
de corte limpio en la pieza. Sin 
embargo, no es probable que los 
motores de mayor potencia de las 
sierras circulares encuentren difi- 
cultades a la hora de cortar made- 
ras duras densas y de cierto 
grosor. Un motor de 1,5 KW 
(2 c.v.) es suficiente para una ma- 


Mesa 

El requisito fundamental de cual- 
quier sierra circular es que tenga 
una mesa rlgida y horizontal, Por 
consiguiente, las mejores sierras 
cuentan con mesas de metal de 
fundicion o de chapa de acero. 
Puede valer una sierra de mesa 
metalica plegable, pero siempre a 
condicion de que quede la mesa 
quede siempre rlgida. Escoja una 
sierra que disponga de una mesa 
suficientemente grande, o una 
que cuente con unos elementos 
extensibles como para apoyar so- 
bre ella un tablero entero de 2,44 


Guia longitudinal 

Ai cortar una pieza de un extremo a otro, esta se hace discurrir contra 
una guia longitudinal. Es esencial que la guia sea robusta y rlgida. Para 
alcanzar este objetivo algunas guia van asentadas tanto por la parte ante¬ 
rior como por la posterior de la mesa de la sierra, aunque no resulta 
esencial, siempre y cuando la guia este construida con un umco soporte 
bien disenado. Con esta guia se deben poder realizar ajustes muy finos 
por ambos lados, y debe contar con una escala graduada de facil lectura. 
Una caracterlstica que suele resultar util es la posibilidad de realizar los 
ajustes longitudinalmente, aunque son pocas las sierras circulares para ta- 
lleres dombsticos que ofrecen esta posibilidad. La capacidad de la guia 
longitudinal, es dear, la distancia existente entre la propia guia y la hoja, 
difiere considerablemente entre una sierra y otra, Lo ideal es poder con¬ 
tar con una sierra circular capaz de cortar por la mitad un tablero manu- 
facturado entero, aunque lo normal es que muchas sierras circulares 
tengan una capacidad menor. 
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VER TAMBIEN 


Scguodad en cl taller 

156 


Hoja rotativa de ranurar 

166 


Laca de cclulosa 

290 


Madera de sccado 
i r . r egu.'ar 

3! I 

_ 

Canto visro 

314 


• Limpieza de una hoja 
de sierra 

Las hojas de sierra con man- 
chas de resina de madera sc 
limpian con un rrapo empa- 
pado en diluyente de celulo- 
sa o en white spirit, fambien 
se puedc utilwar un produc- 
to para limpiar homos. 


• Hoja rotativa 
de ranurar 

Las hojas rotativas de ranurar 
estan formadas por dos ho¬ 
jas universales combinadas 
con unas hojas cspeciales 
que sirven para clirninar de 
secho, y se utili/a para abrir 
grandes ranuras o cajeados. 
Ver sierras de disco. 


1 Hoja de corie al hilo 

2 Hoja dc corie de traves 

3 Hoja universal 

4 Hoja con puntas dc carburo 



HOJAS DE SIERRA CIRCULAR 

Cuando una sierra circular se prepara para realizar una misma funcion 
durante un periodo de tiempo determmado se suelen emplear hojas es- 
peciales par a cortar al hilo o de traves. No obstante results mfe util em¬ 
plear una sierra universal para los trabajos normales de un taller, ya que 
la tarea de cambiar repetidamente la hoja, quiza incluso cada cinco mi- 
nutos, enseguida se vuelve insoportable. A pesar de tener un precio mfe 
elevado las hojas universales con puntas de carburo de tungsteno resul¬ 
tan incluso mejores. Pueden cortar madera maciza, al hilo y de traves, de- 
jando un esplendido acabado, y resultan igualmente aconsejables para 
tableros de aglomerado y contrachapado, que normalmente embotan 
con rapidez las hojas normales de acero. Siga siempre las instrucciones 
del fabricante a la bora de cambiar las hojas 


Hoja de corte al hilo 

Las hojas de corte al hilo tienen un 
dentado con disposicion triscada y 
con canales profundos para extra- 
er gran cantidad de sobrante. Es¬ 
tan disenadas exclusivamente para 
cortar al hilo. 

Hojas de corte de traves 

El dentado de estas hojas es mu- 
cho mds pequeho que el de una 
hoja de corte al hilo y esten dise¬ 
nadas para cortar a contrahilo sin 
romperlo. Las hojas de grosor des- 
cendente, es decir, aqueiias cuyo 
grosor se reduce progresivamente 
hacia el centro de la hoja, dan lu- 
gar a un acabado de gran calidad. 
Tambibn se les conoce como "hoja 
de cepilladora". 

Hojas universales 

Las hojas universales, que pueden 
cortar tanto al hilo como de tra¬ 
ves, estan formadas por grupos de 
dientes de corte de traves, separa- 
dos por un diente de corte al hilo 
y un canal profundo. El rendimien- 
to de este tipo de hojas no es tan 
bueno como el de las hojas espe- 
ciales. 

Hojas con puntas de carburo 

Los dientes de estas hojas no tie¬ 
nen "triscado" alguno en el senti- 
do tradicional del termino. En su 
lugar hay unas grandes puntas de 
carburo que van fyadas a cada 
uno de los dientes para proporcio- 
nar la holgura necesaria en la en- 
talla. Generalmente las hojas con 
puntas de carburo estan ranura- 
das para evitar las distorsiones pro- 
ducidas por la dilatation de la 
hoja como efecto del calor. Para 
reducir el ruido producido al pasar 
el aire por estas ranuras, estas es¬ 
tan llenas en su extremo inferior 
de metal blando. 


Afilado de las hojas de 
sierra circular 

Cuando una hoja se embota co- 
mienza a oler a quemado y resulta 
mas diflcil pasar la pieza por la ho¬ 
ja. Las hojas embotadas puede, 
con mayor facilidad, aprisionar la 
pieza y lanzarla hacia el usuarlo. 
Las hojas embotadas deben sec 
enviadas a un espedalista para 
que las afile, o para que sustituya 
las puntas de carburo danadas. 


ARANDELAS 

OSCILANTES 

Un par de arandelas cdnicas osci- 
lantes hacen que el borde de la 
hoja de una sierra circular se des- 
place de un lado a otro al tiempo 
que feta gira haciendo de este 
modo una ranura mbs ancha que 
la entalla normal. (Para este fin 
tambien se puede utilizer una hoja 
rotativa de ranurar. Ver sierras de 
disco). Al girar las arandelas en di¬ 
rection contraria se modifica la in¬ 
clination de la hoja, haciendo de 
este modo que la anchura de la 
ranura sea mayor o menor. Es ne- 
cesario retirar la cuchilla abridora y 
colocar un protector antiastillas de 
anchura mayor al normal. Si la 
guarda de la hoja va unida a la cu- 
chilla abridora, coloque una guar- 
da prensora cuando este 
utilizando arandelas oscilantes. 



Juego de arandelas oscilantes. 
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CORTE AL HILO CON SIERRAS CIRCULARES 


El corte longitudinal se utiliza para obtener una cierta anchuras en piezas 
de madera madza mediante unos cortes que son, en mayor o menor 
medida, paralelos al grano de la madera. Esta operation nunca se hace 
con corte libre, sino apoyandose en la guia longitudinal de la maquina, 

Ajuste de la guia longitudinal 

Una guia longitudinal que se cubra toda la mesa de la sierra resulta ideal 
para cortar tableros manufacturados estables. No obstante, cuando lo 
que se corta es madera maciza, siempre existe la posibilidad de que este 
tipo de guia provoque un accidente del mismo modo que, de no ser por 
la cuchilla abridora, la entalla abierta en maderas de secado irregular po- 
dria cerrarse subitamente aprisionando la hoja, las mismas tensiones in¬ 
ternes de la madera pueden hacer que la entalla se abra de golpe, hasta 
que la presidn ejercida sobre la guia lateral haga que la pieza obstruya la 
hoja. Si se trata de una guia ajustable longitudinalmente, debe recogerse 
esta hasta que el extremo de la misma se situe a aproximadamente 
25 mm. por detras del borde expuesto de la hoja (I), dejando as! libre la 



1 Guia ajustable longitudinalmente 


Corte al hilo de un tablero ancho 

Para cortar longitudinalmente un tablero ancho utilice siempre ambas 
manos, ejerciendo presion con una mano por la parte posterior de la pie¬ 
za, y siempre fuera de la llnea de corte, y con otra apoyando la pieza 
contra la guia y hacia la mesa. Haga avanzar la pieza con ritmo uniforme 
y no intente recuperar el sobrante hasta que la hoja no se haya detenido 
por completo. Cuando el tablero que vaya a cortar al hilo sea excesiva- 
mente ancho, procure que le ayude alguna persona, dejando bien claro 
que usted sera quien gule la pieza y quien controle el ritmo de corte. 

Corte al hilo de un tablero estreeho 

Cuando cortando al hilo un tablero especialmente estreeho se acerque el 
final del mismo siga haciendo pasar la pieza con un liston de madera, 
preferiblemente de madera dura, con una muesca en la parte anterior y 
con un mango redondeado en la posterior. Utilice otro liston similar para 
forzar la pieza contra la guia longitudinal. Guarde estos listones cerca de 
la mesa, para poder tenerlos a mano cuando los neceslte. 

Corte al hilo de un bisel 

Para cortar un bisel al hilo a lo largo de una pieza, antes de conectar la 
sierra circular incline la hoja hasta alcanzar el angulo deseado y compruc- 
be que la hoja no toca ni la guarda m la guia longitudinal. Haga pasar la 
pieza como si se tratara de un corte longitudinal normal. 

Corte trapezoidal de una pieza 

Para cortar trapezoidalmente una pieza haga una ranura en una plantilla 
de contrachapado o de aglomerado para que la pieza quede en el angu¬ 
lo deseado con relation a la hoja. Deslice la plantilla contra la guia longi¬ 
tudinal y proceda a cortar como habitualmente. 


Corte al hilo de un tablero 
de hordes ondulados 

Es imposible pasar una pieza de 
hordes ondulados por la guia late¬ 
ral y obtener un corte recto en la 
pieza. Para que el corte sea recto, 
fye con unas puntas un trozo de 
contrachapado a la parte Inferior 
de la pieza, de manera que sobre- 
salga ligeramente con respecto al 
borde ondulado y que pueda ser- 
vir de guia. 

Para cortar un borde ondulado 



para evitar de este modo que la pieza se mueva y pueda aprisionar la ho¬ 
ja en la entalla. El corte longitudinal de los tableros manufacturados se re¬ 
alize del mismo modo. En los cortes al hilo, tanto la cuchilla abridora 
como la guarda deben hallarse en su position correcta 


parte derecha de la hoja. Tambien se puede fijar o atomillar un taco de 
madera a una guia longitudinal conventional para obtener la misma 
abertura que con el sistema anterior. Independientemente del sistema 
que se utilice, la guia ha de quedar paralela a la hoja. Ajuste la guia late¬ 
ral con la anchura de corte deseada utilizando la escala graduada de la 
propia guia, seguidamente haga un corte de prueba en el extremo de 
un trozo de desecho para comprobar la exactitud de este ajuste. Si la es¬ 
cala no le inspira excesiva confianza utilice una regia y mida desde la 
guia hasta uno de los dientes triscados hacia el lade de la guia. Antes de 
(onectar la sierra compruebe que la guia esta firmemente sujeta. 


I J 
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CORTE DE TRAVES CON SIERRAS CIRCULARES 


Al cortar piezas en una sierra circular utilice la guia de ingletes o la guia 
transversal deslizante para que la madera sobrepase la hoja. Las hojas afi- 
ladas producen un code tan limpio que la fibra de testa practicamente 
no necesita mas acabados. Mantenga siempre la guarda de la hoja y la 
cuchilla abridora en su position correcta, incluso aunque la cuchilla abri- 
dora no sea necesaria cuando se corta de traves. 


VER TAMBIEN 

Scguridad en el tai'ie r 
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Cuchilla abridora 

156 

A r a,ndclas osetontes 
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Listoncs dc empuie 
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Corte de traves con la guia deslizante 


Corte de traves con una guia 
de ingletes 

Las guias de ingletes ajustables de 
la mayor parte de las sierras circu- 
lares suelen ser relativamente cor- 
tas, pero suelen venir provistas de 
unos orificios para fijar en ellos 
una guia de madera dura de ma¬ 
yor tamano. Esta guia de madera 
actuara tambien como respaldo 
de la pieza. evitando que el grano 
de esta se abra per su parte poste¬ 
rior al ser cortado. Para conseguir 
este mismo efecto se puede colo- 
car un trozo de madera de dese- 
cho entre la guia de ingletes 
convencional de la sierra y la pie¬ 
za. Apriete firmemente la pieza 
contra la guia con ambas manos y 
hagala pasar por la hoja de mane- 
ra relativamente lenta. Si la pieza 
es demasiado pequena como para 
sostenerla con las manos, fijela 
con un sargento a la pieza. 


CORTES MULTIPLES 

Muchos proyectos de carpinteria se basan en diversos elementos identi- 
cos entre si. Mas que hacer codes de traves en cada una de las piezas, 
aunque esten previamente marcadas, resulta mas aconsejable fijar uno o 
dos topes para colocar las piezas con precision con relacion a la hoja y 

hacer codes semejantes 

Corte de sobrantes identicos 

Resulta tentador colocar el extremo de la pieza contra la guia longitudinal 
para asegurarse que los sobrantes de la derecha de la hoja son todos de 
igual tamano. Sin embargo, un sobrante que quede atrapado entre la 
hoja y la ranura de esta, puede acabar por saltar a la cara del operario. El 
sistema correcto consiste en, o bien apartar la guia longitudinal de la ho¬ 
ja o fijar un taco de madera a la misma para que actue de tope de la pie¬ 
za, dejando de este modo espacio suficiente a la derecha de la hoja ( I j 
Para hacer el corte, vaya deslizando la pieza lateralmente hasta que tope 
con el taco de madera y seguidamente hagala pasar por la hoja, repita 
seguidamente la operacion para obtener sobrantes identicos. 

Corte de piezas identicas 

(Jtilizando la guia de ingletes corte en escuadra todas las piezas de made¬ 
ra. Fije un taco de madera a la guia de ingletes. que anteriormente ha 
prolongado con un liston, para que sirva de tope del extremo escuadra- 
do de cada una de las piezas (2). a continuacion pase las piezas por la 
sierra para cortarlas a la 


1 Sobrantes identicos 2 Piezas identicas 




Corte de traves sobre una mesa deslizante 

La friction que existe entre una pieza o un tablero grande y la mesa pue¬ 
de hacer que un corte de traves con una guia de ingletes sea una tarea 
harto laboriosa. Si la pieza se desliza de traves y con suavidad el trabajo 
sera mas facil y sencillo. Con una guia transversal de tamano superior al 
normal podemos conseguir una mesa deslizante. Esta guia se puede 
ajustar en cuelquier angulo entre los 45 y los 90 grados con relacion a la 
hoja. La mayoria de las guias vienen provistas de un tope ajustable que 
se utiliza para el corte de piezas identicas. 

Corte de un inglete 

Para hacer un inglete con una sierra circular, ajuste en primer lugar la 
guia de ingletes con el dngufo deseado y seguidamente haga pasar la 
pieza por la hoja del modo habitual j I ]. Asegurese de sujetar firmemente 
la pieza contra la guia para evitar que esta sea desplazada hacia atr&s por 
la hoja. Para hacer un inglete compuesto (inglete que forma angulo en 
dos pianos distintosj ajuste primeramente la guia de ingletes y a conti¬ 
nuacion gira la hoja de la sierra |2j. Para hacer un inglete en el extiemo 
de un tablero incline la hoja hasta sltuarla en 45 grados y coloque la guia 
de ingletes a 90 grados con relation a la hoja (31 





3 Para ingletear el extremo de un tablon coloque la guia en angulo recto 
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CORTE DE RANURAS Y REBAJOS CON UNA SIERRA 
CIRCULAR 


En algunas sierras circulares es necesario retirar la guarda y la cuchilla 
abridora cuando se pretenden hacer rebajos o ranuras. El resultado es 
que estas operaciones se hacen mas peligrosas que el corte al hilo o de 
traves, de manera que la precaucion y la concentration han de ser igual- 
mente mayores. En algunas sierras circulares se puede colocar una guar¬ 
da prensora [horizontal/vertical) que rodea la pieza en las proximidades 
de la hoja. Tambien se puede aumentar la protection mediante un reves- 
timiento de madera para la guia longitudinal que incorpore una guarda 
sencilla para la hoja. 

Corte de un rebajo 

Dos cortes rectos al hilo practicados en una pieza dan lugar a un rebajo. 
Haga el primer corte en la parte mas estrecha de la pieza |1). dejando es- 
pacio suficiente a ambos lados de la entalla para que el rebajo sea sufi- 
cientemente resistente. Vuelva a ajustar la guia longitudinal y la altura de 
la hoja y practique un segundo corte para eliminar el desecho de la pieza 
(2). Este corte hay que hacerlo de manera que el sobrante quede por el 
lado contrario de la guia, ya que si este sobrante quedara atrapado entre 
ia guia y la hoja, podria ser lanzado por esta al cortarse las ultimas fibras 
de la pieza. Cuando hag a pasar una pieza por la hoja coloquese a un la¬ 
do de la misma. 



Al hacer ranuras o cajeados coloque una 
guarda prensora 





2 El segundo corte retlra el sobrante 


Corte de una ranura 

Las sierras oscilantes le permitcn hacer una ranura de una sola pasada, 
utilizando siempre un listdn para hacer avanzar la pieza por la hoja, y 
mantener de este rrtodo los dedos alejados de feta. Si no cuenta con un 
equipo especial, haga un primer corte hasta alcanzar la profundidad de- 
seada en ambos lados de la ranura (1) ajuste a continuacion la guia late¬ 
ral progresivamente para ir eliminando el sobrante de la ranura (2). 




2 Elimine el sobrante entre los cortes 


ENTALLADURAS CON UNA SIERRA CIRCULAR 

Mediante una serie de corte distribuidos umformemente, y que lleguen 
casi a dividir una pieza de madera, podemos darle a esta una flexibilidad 
notable en ese punto lo que nos permitira curvar con facilidad un trozo 
grueso de madera maciza. Saber determinar la separacion correcta de las 
entalladuras es tan sdlo una cuestidn de experience, pero como norma 
general se puede decir que cuanto menor sea la separacion entre las en¬ 
talladuras mayor sera el grado de curvatura alcanzable. Ajuste la altura 
de la hoja de manera que queden intactos entre 2 y 6 mm. de madera al 
practicar los diferentes cortes. En algunos modelos de sierras circulares 
no se puede contar para esta tarea con guarda alguna, en ese caso ex¬ 
treme las precauciones. 



Corte de un ensamble machihembrado 

Mediante dos rebajos identicos, haga una lengueta en una pieza de ma¬ 
nera que quede en el centra del borde de la misma. Haga el primer corte 
en la cara mas estrecha. A continuacion de la vuelta a la pieza para hacer 
el otro lado de la lengueta (1). Elimine el sobrante a ambos lados de la 
lengueta (2). Para hacer una escopleadura coincidence en otra pieza ajus¬ 
te la guia para hacer un corte en un lado de la misma, a continuacion de 
la vuelta a la pieza para hacer el segundo coite antes de eliminar el so¬ 
brante (ver izquierda). 




1 Corte ambos lados de la lengueta 2 A continuacion elimine el sobrante 


Para que la curva resultante sea regular y lisa resulta fundamental la distil 
bucion de las entalladuras. Fije en la guia de ingletes una guia de made¬ 
ra provisional y haga un corte en esta guia, a continuacion clave un 
clavo en la guia para determinar la separacidn entre los diferentes cortes 
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madera en cruz 



Caja y espiga 



Refuerzo 

Si la guia de la sierra es 
estrecha. encole un taco 
de madera a la plantilla 
de espigas para evitar 
que se mueva la guia. 


CORTE DE ENSAMBLES EN UNA SIERRA CIRCULAR 

Con una sierra circular se pueden hacer drferentes ensambles para 
carpinteria con gran precision Dado que quiza haya que retirar la 
guarda de la hoja y la cuchilla abridora hay que actuar con precau- 
cion cuando se utiliza la sierra circular para hacer ensambles. 


Ensambles a media madera 

Las dos piezas de un ensamble a 
media madera se cortan del mis- 
mo modo. Fije un taco de madera 
en la guia longitudinal de la mesa 
y utilicelo para alinear el espaldon 
del ensamble con la hoja de la sie¬ 
rra. Fije la hoja con la altura ade- 
cuada y haga el primer code (1). A 
continuacion elimine el sobrante 
mediante sucesivas pasadas de la 
hoja. al tiempo que desliza la pie- 
za hacia la izquierda, contra la 
guia de ingletes. 

Los ensambles a media madera 
en cruz se hace de un modo se- 
mejante. aunque usando dos ta¬ 
cos de madera en vez de uno. Fije 
uno de estos tacos a la guia longi¬ 
tudinal y el otro a la guia de ingle¬ 
tes, para que ambos espaldones 
queden alineados con la hoja (2). 
Una vez cortados los espaldones 
quite el sobrante como en el en¬ 
samble anterior. 




1 Corte de un espaldon de un ensamble a media madera 



2 Utilice dos tacos de madera para cortar los espaldones en cruz 


Ensambles a espiga 

Una vez practicadas las ejcopleaduras con la tupi o la cajeadora, haga las 
espigas correspondientes en la sierra circular. Algunos fabricantes de sie¬ 
rras ofrecen un tornillo de e-spiqar que se desplaza por la ranura de la 
guia de ingletes de la mesa de la sierra. Tambien puede construirse una 
plantilla de madera para sostener una pieza mientras que hace la espiga. 
Atornille y encole dos trozos de madera, que tengan exactamente el mis- 
mo grosor que la pieza, a una pieza de contrachapado de aproximada- 
mente 400 x 200 mm (!). Asegurese de que los trozos de madera estan 
escuadrados con relacion al contrachapado y deje espacio suficiente co¬ 
mo para que la pieza encaje entre uno de los trozos de madera y el bor 
de |2). Evite colocar ningun tipo de tornillos en la mitad inferior de la 
plantilla para que no entren en contacto con la hoja. 

Fije la pieza a la plantilla y hagala pasar por la hoja para cortar uno ck 
los lados de la espiga (3). De la vuelta a la pieza para cortar el otro lade 
Una vez que haya cortado una espiga quite algo de sobrante de ambos 
lados (4) para ver si esta encaja en la escopleadura. Si fuera necesario ro- 
alice nuevos ajustes en la guia antes de hacer cualquier otra pieza seme- 
jante 

Corte transversalmente las lineas del espaldon |5) habiendo fijado previa 
mente un taco de madera en la guia longitudinal de la sierra para alinear 
cada una de las lineas de los espaldones con la hoja Si fuera predso re- 
duzca la anchura de las espigas cortando primero los espaldones y a con- 
tinuadon eliminando el sobrante con sucesivas pasadas de la sierra |6|. 




3 Corte uno de lot lados de la espiga 



4 Retire algo del sobrante de 
ambos lados de la espiga 



5 Corte las lineas del espaldon 



1 Fije unos listones de 
madera a un contrachapado 


2 Deje espacio para la pieza 


6 Reduzca la anchura de la espiga 



Escopleadura Escopleadura 

calada visible 


Ensambles a caja y espiga 

Haga una escopleadura calada, o 
la ranura mas estrecha de un en¬ 
samble de caja visible de la misma 
manera que un ensamble a media 
madera en cruz, o utilice una sie¬ 
rra oscilante para hacerla de una 
sola pasada. Haga la lengueta de 
la otra pieza de una escopleadura 
visible como un ensamble a media 
madera 



Ensambles de solape 


Una vez escuadrados los dos ele- 
mentos del ensamble, haga la len¬ 
gueta del mismo como si se tratara 
de un ensamble a media madera. 



Ensambles a inglete 
reforzados 

Una vez hecha la cl ensamble a in¬ 
glete con la sierra circular, haga 
una ranura para la lengueta de 
contrachapado i 



Ranurado de una pieza en inglete 

Incline In hoja para hacer una ranura para 
una lengueta desmontable 



Ranurado de un marco en inglete 

Modifique la plantilla de espigas para ha¬ 
cer una ranura en un inglete ancho 
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Ensambles a cola de pescado 

Un ensamble a cola de pescado 
es un ensamble de esquina deco- 
rativo que se utiliza con frecuencia 
en la construccidn de cajas y de 
cajones. Cuando se hace a mano, 
este ensamble exige un proceso 
muy labonoso, pero con la ayuda 
de una simple plantilla se pueden 
hacer varios ensambles en pocos 
minutos gracias a la sierra circular. 
Utilice una hoja que haga una en- 
talla ancha, o coloque arandelas 
oscilantes para hacer los huecos 
de entre los diferentes elementos 
del ensamble. Planifique bien la se¬ 
paration para que estos queden 
distribuidos de manera uniforme a 
lo largo de las piezas. 

Para hacer la plantilla fije un tro- 
zo de madera en la gu/a de ingle- 
tes, y una vez ajustada la altura de 
la hoja de modo que quede ligera- 
mente por encima de la mesa, ha¬ 
ga una ranura en la madera (I). 
Prepare un trozo de madera dura 
para que encaje perfectamente en 
la ranura. Corte una pieza de ma¬ 
dera de entre 50 y 75 mm. de lar¬ 
go y encolela en la ranura, de 
manera que sobresalga como una 
lengueta (2). 

Vuelva a colocar la plantilla en la 
gula de ingletes y coloque el trozo 
de madera entre la hoja y la len¬ 
gueta (3), seguidamente atornille 
la madera a la guia y retire el taco. 

Coloque verticalmente la primera 
pieza apoyada contra la lengueta 
de la plantilla. Fije la pieza (4). Ha- 
gala pasar por la sierra y monte la 
entalia que se acaba de producir 
sobre la lengueta de la plantilla, y 
seguidamente haga otra entalia 
(5). Siga hasta que haya finalizado 
todala fila del ensamble (6). 

Los elementos del ensamble de 
la segunda pieza deben estar lige- 
ramente desplazados para que en- 
cajen entre los de la primera. 
Coloque la segunda pieza de ma¬ 
nera vertical, igual que antes, pero 
ponga entre la pieza y la lengueta 
el taco de madera utilizado ante- 
riormente (7). Retirelo a continua¬ 
tion y hag a el primer corte, 
seguidamente coloque este rebajo 
sobre la lengueta y haga la si- 
guiente entalia (8). Replta la ope¬ 
ration por todo lo ancho de la 
pieza 

Encoie y monte el ensamble, a 
continuation, y una vez que la co¬ 
la haya secado, cepille aquellos 
elementos que pudieran sobresalir 
hasta que queden rectos con la 
superficie de la pieza. 



3 Coloque un taco de madera entre la lengueta y la hoja 4 Coloque la pieza contra la lengueta 



5 Coloque la entalia sobre la lengueta y haga un segundo corte 6 Complete toda la fila 



7 Coloque el taco de madera entre la lengueta y la otra pieza 8 Coloque el rebajo en la lengueta y haga la siguiente entalia 
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SIERRAS DE DISCO 


La sierra de disco es. ante todo. una sierra de corte de traves. pero es 
su versatilidad lo que hacp que esta sierra resulte atractiva a tos car- 
pinteros aficionados. Con esta sierra se puede cortar longitudinal y 
transversalmente. se pueden hacer biseles e inaletes. v con alaunas 
modiflcaciones menores esta maquina puede convertirse en una fre- 


mismo tiempo la carcasa del motor v la hoia pueden inclinarse en di- 
ferentes posiciones para hacer fortes con diversos anaulos. Dado 
que la columna va colocada en la parte posterior de una mesa, esta 
se puede situar contra la pared. La mayor parte de las sierras de disco 
van colocadas sobre un banco o sobre sus propias patas. v en algu- 



sadora. una liiadora o un taladradora. En una sierra de disco normal 
la hoia v la carcasa del motor van suspendidas de la parte superior 
de una columna riciida. El brazo aira de un lado a otro para colocar 


nos casos estos soportes se pueden desmontar v se pueden colaar 
de la pared. Monte v conecte su sierra de disco siauiendo las instruc- 


ciones del fabricante. 


BRAZO 


MAiS’CiO 

COMRC 


COLUMN 


SAUDA 
DC SERRIN 


Sierra de disco 


Motor electrico 

Por lo general las sierras de disco 
para talleres dombsticos suelen ir 
equlpadas con un motor de induc- 
cion de aproximadamente 1,1 kW 
(1,5 c.v.). Este motor ofrece poten- 
cia suficiente como para generar 
una velocidad en la hoja de 3.000 
rpm, aunque no es capaz de ge¬ 
nerar una velocidad en las cuchi- 
llas comparable a la de una 
fresadora, salvo que el motor 
cuente con un segundo eje que 
tenga engranajes para realizar tra- 
bajosa gran velocidad. 

Diametro de la hoja de 
sierra 

Las sierras de disco para talleres 
domesticos suelen venir provistas 
de hojas de 250 mm 

Profundidad de corte 

La mayoria de las sierras de disco 
tienen una profundidad de corte 
maxima de 75 mm. La hoja, junta- 
mente con el brazo de la maqui¬ 
na, se puede subir o bajar 
acdonando una manivela que se 
situa o en el extremo superior de 
la columna o en la parte Inferior 
de la mesa. 


MANIVEIA DE PROFUNDIDAD 


CABLE DFAI IMFNTACION 


ESCAIADL INGLtltS 


PALANCA DC BLOQUEO 
DC INOI.FTES I 


rCLNO 
Of IMGLLIES 


Angulo del brazo 

Eras haber liberado la palanca de 
bloqueo de ingletes el brazo se 
puede girar a derecha e izqulerda. 
Va provisto de un freno que lo 
bloquea firmemente para hacer 
cortes de traves de 90 y de 45 gra- 
dos. En la parte superior de la co¬ 
lumna hay una escala que indica 
la indinacion del brazo. 


INII.RRUFTCRDr FNCENDIDO 


IACALAY BLOQUEO 
LOiNGII UDIiVi EN ESTE 
1ADODE LA,MAQUINA 


I RENO OF 
OSCILACION 
Dt LA HOJA 


SISTEMA 

ANIIRRETROCESO 









Angulo de la hoja 

Habiendo liberado previamente la 
palanca de fijacion de bisel, y ha¬ 
biendo desbloqueado la clavya 
que se fija automaticamente cuan- 
do la hoja presenta una inclina¬ 
tion de 45 o de 90 grados, la hoja 
de la sierra se puede colocar en 
cualquier posicion entre 0 y 90 
grados Escoja una sierra de disco 
provista de una escala en la que 
se indique con claridad de angulo 
de inclination de la hoja. 

Capacidad de corte de traves 

La capacidad maxima de corte de 
traves viene determinada funda- 
mentalmente por la longitud del 
brazo. Esta capacidad de corte 
transversal varia de un modelo a 
otro desde los 310 mm. a los 465 
mm. Para hacer codes de hasta 
600 mm. de anchura ya hay que 
adquirir el modelo mbs sencillo de 
las sierras de disco industriales. 

Capacidad de corte al Hilo 

La capacidad de corte al hilo de 
estas sierras, cuyo rrrfximo suele si- 
tuarse entre 500 y 650 mm., se se- 
lecciona deslizando el motor por el 
brazo de la mdquma y fpndolo en 
su posici6n correcta mediante la 
palanca de fijacion. El brazo de la 
sierra (leva impresas unas escalas 
en las que se indica la anchura del 
corte longitudinal. 

Guarda de la hoja 

Las sierras de disco modernas lie- 
van la hoja encerrada en.una 
"guarda de gravedad” que se le- 
vanta automaticamente por action 
de la pieza durante la operation 
de corte, y que seguidamente se 
cierra por su propio peso una vez 
do el corte. 





Cuchilla abridora 

Cuando se estdn haciendo cones 
longitudinales, > para evitar que la 
madera de secado irregular se cie- 
rre sobre la hoja, coloque la cuchi¬ 
lla abridora en su posicion, tras la 
hoja, y fijela mediante la tuerca de 
bloqueo. En los cones de traves la 
cuchilla abridora se retrae en la 
guarda. 


Sistema antirretroceso 

Si durante un corte longitudinal la hoja se bloquea siibitamente, esto 
puede hacer que la pieza saiga disparada hacia el operario. Para evitar 
que esto suceda la sierra va provista de un sistema antirretroceso dotado 
unos dientes en trinquete tambien llamados dedales. El mas mlnimo mo- 
vimiento hacia atras de la pieza hace que estos dientes puntiagudos pi- 
voten hacia abajo y frenen la pieza. Este sistema antirretroceso actua 
igualmente como dispositivo que evita que la pieza sea levantada de la 
mesa por la accion de los dientes de la sierra en ascenso. Para cortar al 
hilo, suba o baje el mecanismo antirretroceso de manera que los puntos 
del trinquete se situen 3 mm. por debajo de la superficie de la pieza. En 
el caso de cones transversales aparte este dispositivo de la pieza. 



Mesa 

Sobre la base metalica de la maquina va colocada una sencllla mesa de 
tablero de fibras de alta densidad o de agiomerado Dado que las hojas 
de estas sierras de disco deben penetrar en la superficie de la mesa, es 
aconsejable fijar, con unas puntas o con un poco de cola, un tablero 
delgado de contrachapado sobre el tablero de agiomerado o el tablero 
de fibras. Asegurese de que, dentro del campo de action de la hoja, no 
hay ningun tipo de elemento metalico. 

Guia 

Los cortes transversales se hacen apoyando la pieza en una guia que 
discurre transversalmente sobre la mesa Esta misma guia se utiliza tam- 
bibn para los cones longitudinales. Durante los cortes de traves la guia 
queda entre la mesa y una pieza de separation situada cerca de la co- 
lumna, entre corte y corte la sierra se deja detras de la guia. Para au- 
mentar la capacidad de corte al hilo de las sierras de disco la guia se 
puede colocar tras la pieza de separacibn. Por lo general la guia que vie¬ 
ne con la maquina es del mismo material fibroso que la mesa. No obs¬ 
tante esta guia se puede reemplazar por una guia de madera maciza, 
en cuyo caso, es conveniente hacerla de mayor tamano que la guia ori¬ 
ginal puesto que de este modo se pueden instalar topes en los extremos 
de la misma para hacer cortes repetitivos y para acomodar entre ellos 
piezas de dlmensiones mayores. 

Interruptores de encendido 

Por lo general los interruptores de encendido suelen ir colocados o bien 
en el extremo del brazo o bien en el mango de control, en cualquier ca¬ 
so, en una posicion de facil acceso. Algunas sierras de disco cuentan 
con un sistema de Have para bloquear a voluntad el funcionamiento de 
las mismas. 

Extraction de serrin 

Las sierras de disco producen una gran cantidad de serrin, que es expul- 
sado a traves de un conducto de goma de salida situado en la parte su¬ 
perior de la guarda. Es preciso instalar algun sistema de extraction para 
asegurarse de gue la zona circundante a la sierra no se vuelve resbaladi- 
za a causa del serrin. 



•Instale la sierra ligeramente incli 
nada hacia atrts, de modo que 
tanto la carcasa del motor como 
la hoja ix) puedan desiizarse. 
debido a su propio peso, hacia 
el usuario. 

•Cuando este cortando una pie- 
za transversalmente asegurese 
de que la mano con la que sos- 
tiene la pieza no estd en la llnea 
de code de la hoja. 

• Cuando este haciendo cortes de 
travbs deje siempre la hoja y el 
motor de la sierra tras la guia de 
la mesa. 

• No haga nunca cortes al hilo sin 
utilizar el sistema antirretroceso y 
la cuchilla abridora. 

• Mantenga afilados los dientes 
del dispositivo antirretroceso. 
Tenga cuidado al cortar longitu- 
dinalmente tableros de lam’ma- 
dos plSsticos, en los que ei 
sistema de trinquete no encuen- 
tra agarre suficiente 

• No haga cortes libres. Utilice 
siempre la guia o cualquier otro 
dispositivo que mantenga fija a 
pieza y evite que esta se"mueva 

• Planifique los cortes al hilo de 
manera que el sobrante no pue- 
da quedar aprisionado por la 
hoja. 

•Cuando este cortando al hilo no 
se coloque directamente en ll¬ 
nea con la hoja. 

• Para sostener un tablero grande 
busque a alguna persona que le 


• Montaje de la 
maquina 

Coloque la sierra de disco 
sobre un banco y con una 
altura de trabajo que le re- 
sulte cbmoda. Deje espa- 
cio suficiente para los 
nudillos entre la columns y 
la pared para cuando haya 
de accionar la manivela de 
ajuste de la profundidad. 


• No corte all 
que le obligi 
dos a la hoj; 

• Mantenga 


mie.nto 





HOJAS Y CUCHILLAS DE SIERRAS DE DISCO 


En las sierras de disco se utilizan hojas semejantes a las de las sierras cir- 
culares. La mejor opcion para un taller domestico es la de una hoja uni¬ 
versal, especialmente una que tenga el dentado con puntas de carburo 
de tungsteno. Utilizar arandelas oscilantes para que la hoja se mueva la- 
teralmente es un sistema para hacer ranuras y cajeados 
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Hoja rotativa de ranurar 

Una hoja rotativa de ranurar, colo- 
cada en el eje normal de la sierra 
const rnye un sistema eficaz para 
hacer ranuras y cajeados de hasta 
21 mm. de anchura de una sola 
pasada. La hoja rotativa de ranu¬ 
rar esta formada por dos hojas 
universales que van haciendo los 
dos lados de la ranura o del cajea- 
do al mismo tiempo, en tanto que 
unas hojas "astilladoras", coloca- 
das entre las dos hojas universales, 
van eliminando el sobrante. Entre 
las diferentes hojas se colocan una 
serie de arandelas de papel para 
obtener ajustes muy precisos de la 
anchura de corte. 



Entre las hojas de una hoja 
rotativa de ranurar se colocan 
otras hojas astilladoras. 


tungsteno 



Hoja de sierra 
con puntas de 
carburo de 



de 




• Sustitucion de hojas y 
cuchilfas 

A la hora dc colocar las ho¬ 
jas y les ejes portacuchillas 
en ,'a sierra de disco siga 
siempre ras instrocciones 
dc,' fahricamc. 


EJES PORTACUCHILLAS 

Sustituycndo la hoja de una sierra 
de disco por un eje portacuchiiias 
metalico. en el que se colocan dos 
o tres cuchillas se convierte la sie¬ 
rra de disco en una fresadora. Un 
eje portacuchillas de tres cuchillas 
produce un acaDado mucho mas 
fino en cualquier pieza. Las cuchi¬ 
llas van firmemente montadas en 
unas ranuras existentes en el eje, 
Existe una gran variedad de cuchi¬ 
llas para sierras de disco. 

Se puede preparar la maquina 
de manera que el eje gire horizon- 
talmente. en cuyo caso hay que 
disponer una guarda y una guia 
especial. En algunas sierras este 
eje se. puede montar verticalmen- 
te, como si se tratara de una hoja 
de sierra, utilizando entonces la 
guarda convendonal. 



Cuchillas y eje portacuchillas 







CORTE DE TRAVES CON UNA SIERRA DE DISCO 


Para hacer un corte pasante en una pieza, la hoja debe cortar el revesti- 
miento de tontrachapado dc la mesa al menos 1 mm. Esta linea de corte 
resulta transversal con respecto a la mesa y longitudinal en relation con 
la guia. La ranura que se produce en la guia servira de punto de referen¬ 
da ideal cuando sea preciso alinear una serial hecha en una pieza con la 
hoja. Para hacer cortes de traves es necesario retirar tanto el sistema antl- 
rretroceso com.o la cuchilla abridora. 

Corte de traves escuadrado 

Sostenga con una mano la cara de la pieza y haga el corte de manera 
que la hoja quede por el lado del sobrante de la linea de corte. Asegure- 
se de que todas las palancas de fyacion estan bien aprctadas, salvo aque- 
lla que permite que la hoja y el motor se desplacen por el brazo dc la 
sierra. Conecte la sierra y vaya deslizando la hoja con un ritmo uniforme 
hacia usted para cortar la pieza. A continuacion retire la sierra y desco- 
nectela. El corte de traves es una tarea relativamente segura dado que la 
accion de la hoja tiende a fijar la pieza contra la guia, apretandola contra 
la mesa. No obstante, la hoja tiene una tendencia propia a avanzar hacia 
el usuario. tendencia a la que hay que hacer frente manteniendo el ante- 
brazo en linea recta con relation al mango de control de la sierra. 

Cortes de traves repetidos 

Si desea cortar de modo identico diferentes piezas, alinear las lineas mar- 
cadas con respecto a una muesca practicada en la guia de la sierra pue- 
de que no sea un sistema sufitientemente preciso. En su lugar. Eye un 
taco de madera a la guia para que haga de tope de las piezas, pero no 
coloque nunca este tope de manera que pudiera llegar a restringii el mo- 
vimiento de los sobrantes una vez cortados. Asegurese tambien dc que 
no hay serrln entre la pieza y la guia o el tope de las piezas. 

Corte de un tablero especialmente ancho o grueso 

Utilice un tope cuando quicra cortar un tablero que sea mas ancho que 
la capacidad de corte transversal de la sierra, o que sea mas grueso que 
su profundidad maxima de corte. Corte aproximadamente la mirad del 
grosor o de la anchura de la pieza, y a continuacion dele la vuelta, colb- 
quela contra el tope y de un segundo code ya definitive. Este sistema so¬ 
la,mente resulta valido cuando no es importante conscrvar la cara vista de 
la pieza. 



Mantenga la pieza firmemente contra 
la guia a la hora de hacer un corte de 
traves escuadrado 



Fije un tope en la guia para 
hacer piezas identicas 


Corte de traves de un bisel 

Para hacer un corte de traves de un biselado, en primer lugar gire la hoja 
y fijela una vez que haya alcanzado el angulo deseado, y a continuacion 
proceda como si estuviera haciendo un corte de traves escuadrado. 

Corte de un inglete 

Para hacer un inglete en el extremo de una pieza, manteniendo la hoja 
en poslclon vertical, gire el brazo de la sierra hasta alcanzar la position 
deseada. que normalmente suele ser de 45 grades, y fijelo en esa posi- 
cion. Sostenga con firmeza la pieza contra la guia, para asegurarse de 
que no se mueve durante el corte, y haga el corte desplazando la sierra 
hacia la parte anterior de la mesa. 




Corte aproximadamente la mitad 
del grosor de la pieza, dele la 
vuelta y acabe 
de cortarla 



Incline la hoja para cortar un bisel 
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CORTE AL HILO CON LA SIERRA DE DISCO 
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Para hacer un corte longitudinal 
en una pieza, la hoja de la sierra 
se coloca paralela a la guia. Cuan- 
do se trata de piezas relativamente 
estrechas, la hoja estd orientada 
hacia la columna, que es la posi- 
cion que se conoce como "hacia 
dentro". Cuando los tableros son 
mas anchos, la hoja se coloca "ha¬ 
cia fuera". 

Pasar la pieza 

La pieza se pasa en sentido contra- 
rio al de rotacion de la hoja. De 
hacerto al contrario la hoja arreba- 
raria la pieza, quizd atrayendo con 
este movirniento las manos del 
usuario hacia la propia hoja. 
Cuando el corte es "hacia dentro” 
la pieza se pasa desde un lado de 
la mesa (por lo general es el dere- 
cho, pero compruebe este extre- 
mo en las instrucciones del 
fabricante); cuando el corte es "ha¬ 
cia fuera" la pieza se pasa desde el 
otro, ya que la hoja ha cambiado 
de sentido. Siempre que se este 
cortando longitudinalmente de- 
ben estar montados el sistema an- 
tirretroceso y la cuchilla abridora. 



rio al de rotacion de la hoja. 


Ajuste de la hoja 

Deslice la hoja por el brazo de la 
sierra hasta que en la escala longi 
tudinal se marque la anchura de 
corte deseada. Para asegurarse de 
que este ajuste no se ha modifica- 
do al apretar la palanca de fyadon, 
haga un corte de prueba en el ex- 
tremo de un sobrante. Puede au- 
mentar la capacidad de corte 
longitudinal de su sierra colocando 
la guia detrds de la pieza de separa- 
cion de la mesa. Para hacer un cor¬ 
te pasante en una pieza hay que 
bajar la hoja hasta que penetre 
aproximadamente I mm. en el re- 
vestimiento de madera de la mesa. 


Corte al hilo de una pieza 

Verifique que todas las palancas de fijacion estan bien apretadas y a con- 
tmuacion conecte la sierra. Manteniendo la pieza oprimida contra la guia, 
utilice ambas manos para ir pasando la pieza por la hoja con ritmo unifor¬ 
me. Para pasar una pieza estrecha por la hoja, lo que le significaria tener 
que acercar peligrosamente los dedos a la hoja, utilice siempre un liston 
de madera con una ranura. Para las piezas excesivamente largas debe 
hacerse ayudar por alguien, que se encargara de sostener la pieza por el 
otro lado de la mesa. 

Corte al hilo de un bisel 

Para hacer un bisel en el borde de una pieza actue como si estuviera ha- 
ciendo un corte al hilo escuadrado, pero incline la hoja de la sierra hasta 
alcanzar el angulo deseado. Siga las instrucciones del fabricante en lo re- 
lativo al ajuste del sistema antirretroceso con la hoja inclinada. 



Utilice un liston para cortar piezas estrechas hacia dentro 



CAJEADOS, 

RANURAS Y REBAJOS 

Se pueden hacer ranuras y cajea- 
dos al hilo, asi como rebajos de 
traves en una pieza utilizando la 
sierra de disco para cortar en am- 
bos sentidos, y volviendola a fijar 
de nuevo para ir eliminado, de 
manera progresiva, el sobrante. 
No obstante, resulta menos labo- 
rioso hacerlo con una sierra osci- 
lante, e incluso mejor, con una 
hoja rotativa de ranurar 

Corte de un cajeado 

Haga el cajeado con una hoja ro¬ 
tativa de ranurar, como si estuvie¬ 
ra haciendo un corte transversal o 
un inglete. Dado que la hoja rota¬ 
tiva de ranurar es notablemente 
mas ancha que una hoja de sierra 
normal, esto puede hacer mas evi¬ 
dence la tendencia de la maquina 
a deslizarse hacia el operario, asi 
pues, estd preparado para com- 
pensar esta tendencia. Para repetir 
el mismo cajeado en mas de una 
pieza, fije un tope a la guia 

Corte de una ranura 

Utilice una hoja rotativa de ranurar 
para obtener la anchura deseada. 
Retire la cuchilla abridora de la sie¬ 
rra pero sin eliminar ni la guarda 
ni el sistema antirretroceso. Elya la 
posicion "hacia dentro" o "hacia 
fuera” para la hoja rotativa de ra¬ 
nurar, segun corresponda, y traba- 
je come si se tratara de un corte 
longitudinal. 

Corte de un rebajo 

Para hacer un rebajo en cl borde 
de una pieza, utilice la hoja rotati¬ 
va de ranurar como si estuviera 
haciendo una ranura. 


ENTALLADURAS 

Con una sierra de disco, dispuesta 
para cortar de traves, resulta facil 
curvar una pieza de madera me- 
diante entalladuras. 

Clavando un clavo en la guia, y qui- 
tandole a continuacidn la cabeza, 
se puede hacer una plantilla muy 
simple para mantener el espaciado 
de las entalladuras. Una vez hecha 
la primera entalladura, coloquela 
sobre el clavo y haga la siguiente. 
En lugar de utilizar un clavo puede 
bastar una serial hecha a lapiz en la 
guia, y un posterior alineamiento 
de los cortes a ojo. 
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CORTE DE ENSAMBLES CON UNA SIERRA DE DISCO 





Utilice un clavo sin cabeza para ajustar el espaciado de las entalladuras 


Con una sierra de disco se pueden cortar con rapidez y precision cieitos 
ensambles sencillos. Coloque una hoja universal, o para ganar tiempo, 
utilice una hoja rotativa de ranurar tuando se trate de hacer ensambles a 
media madera, de solape y espigas. 



Ensamble a inglete reforzado 

Para reforzar un ensamble a ingle- 
re se suele utilizar una lengueta de 
contrachapado. Una vez que haya 
hecho dos biseles rectos de traves 
ajuste la profundidad de la hoja y 
a continuacion de la vuelta a la 
preza y haga una ranura para la 
lengueta en cada uno de los bise¬ 
les. Utilice un tope para asegurar- 
se de que la ranura esta situada 
en la misma position en los dos 
elementos del ensamble. 



Ensambles a media madera 

Para hacer un ensamble a media 
madera, o a media madera en cruz 
ajuste en primer lugar la hoja para 
hacer un corte ciego en la mitad 
del grosor de la pieza. Seguida- 
mente haga unos cortes transver- 
sales en las llneas del espaldon. Al 
tiempo que va desplazando lateral- 
mente la pieza contra la guia, ha¬ 
ga unos cortes con la sierra para 
eliminar el sobrante progresiva- 
mente, Utilice un tope para repetir 
con precision los coses de las llne¬ 
as del espaldon. Si se trata de un 
ensamble a media madera en cruz, 
Jye unos topes en los dos extremos 
de la guia. 





Ensambles de solape 

Corte en angulo recto los dos ele¬ 
mentos del ensamble con un corte 
transversal recto, seguidamente 
ajuste la altura de la hoja y corte el 
espaldbn de la misma manera que 
si se tratara de un ensamble a me¬ 
dia madera. 




Corte de espigas 

Con la pieza colocada contra un 
tope, corte uno de los lados de la 
espiga como si se tratara de un 
ensamble de solape, a continua¬ 
cion de la vuelta a la pieza y corte 
el otro lado. 



Utilice un tope para cortar ambos lados de una espiga 
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TALADRAR CON UNA SIERRA DE DISCO 


UTILIZACION DEL EJE PORTACUCHILLAS 


Una sierra de disco se puede convertir en una potente taladradora electri- 
ca simplemente colocando un portabrocas de 10 mm. de capacidad en 
el eje del motor, en el extremo opuesto a la hoja, que hay que retirar pre- 
viamente. 


Taladros laterales 

Para taladrar uno de los lados de una pieza hay que preparar la maquina 
de manera que el portabrocas de la misma quede mirando hacia la co- 
lumna de la sierra. Construya una guia elevada para que haga de respal- 
do y monte la pieza sobre un trozo de sobrante. Sirvase de un tope para 
fijar la pieza con precision. Afiance la pieza en la mesa, a continuation 
conecte la sierra y comience a taladrar la pieza haciendo avanzar el mo¬ 
tor por el brazo de la maquina (1). Para eliminar el sobrante de una esco- 
pleadura haga diversos agujeros alineados. 

Taladros de testa 

Para hacer taladros de testa para, por ejemplo. insertar un piton. gire la 
carcasa del motor, de tal modo que la broca quede paralela a la guia y 
apriete todas las palancas de fijacion. Coloque la pieza sobre una plata- 
forma provisional, una caja o un trozo de madera de sobrante y hagala 
avanzar, presionando contra la guia, hasta la broca (2). Fije un taco de 




1 Para taladros laterales mueva la maquina 2 Para taladros de testa mueva la pieza 


FRESADO CON UNA SIERRA DE DISCO 

Las sierras de disco se suelen comercializar con unos soportes en los que 
se pueden acoplar los modelos mas extendidos de fresadoras electricas. 


Un sistema excelente para hacer cajeados ciegos en una libreria o en la 
zanca de una escalera consiste en desplazar una fresadora electrica por 
el brazo de una sierra de disco. Para hacer ranuras y rebajos en una pie¬ 
za deslice esta contra una guia en una fresadora fija, ubicada mediante 
la palanca de fijacion de la sierra. El corte de ranuras ciegas ya no es tan 
sencillo puesto que hay que subir y bajar la tupi durante toda la opera- 
cion de corte, accionando para ello la manivela de ajuste de la profundi- 
dad. Recuerde que cuando este haciendo una moldura o un rebajo en 
un borde debe hacer pasar la pieza por la cuchilla en sentido contrario al 
de rotacion de bsta. 



Cajeados ciegos con una tupi movil 


Cuando se pretenda labrar una pieza con un eje portacuchillas hay que 
colocar unas guardas especiales para envolver las cuchillas. Igualmente 
debera contar con una guia dividida en dos partes y cerciorarse constan- 
temente de que en todos los pasos de adoptan las correspondientes me- 
didas de precaution. Son pocas las sierras de disco que cuentan con 
guardas prensoras [horizontal/vertical), que suelen ser una de las caracte- 
rlsticas especiales de las fresadoras. Y asi quiza tenga que hacer una plan- 
tilla para mantener las piezas estrechas firmemente sujetas contra la guia 
|ver pagina derecha). Siga siempre las instrucciones del fabricante en lo 
referente a la preparation de la maquina y a la colocation de las cuchillas 
en el eje portacuchillas ya que, en caso de que se aflojara una cuchilla, 
esto podria dar lugar a un grave accidente. 

Preparation de una guia para el labrado 

Cuando el eje portacuchillas esta colocado horizontalmente para el labra¬ 
do del borde de una pieza, necesitara una guia doble por la cual sobre- 
salgan las cuchillas. Fije dos mitades de guia entre la pieza de separation 
y la mesa de la maquina ajustandolas entre si de manera que quede un 
espacio suficiente para las cuchillas jl). Cuando haga un rebajo o una 
moldura en la que parte del borde de la pieza haya de quedar intacto, 
ambas guias han de estar alineadas entre si (2). Para sostener un borde 
que Have una gran moldura, la parte anterior de la guia debe quedar re- 
trasada con respecto a la parte posterior (3), El sistema mas sencillo con¬ 
siste en cepillar dos listones de madera hasta alcanzar un grosor que 
coincida exactamente con la cantidad de madera que se desea cortar 
Coloque un liston delante de la guia y otro detras de la parte anterior de 
la misma (4). Estos listones han de estar escuadrados con la mesa 



1 Haga una guia doble para moldurar 



2 Rebajo de un borde 

Cuando solo se pretenda eliminar pane de un borde manienga las dos partes 
de la guia alineadas entre si 



3 Corte de una moldura grande 

Adelante la pane posterior de la guia para recibir la madera ya moldurada 



4 Coloque correctamente los dos elementos de la guia mediante listones 
de madera 
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Ajuste de la altura de las cuchillas 

Utilizando los mandos de la sierra se puede ajustar la altura de las cu¬ 
chillas para moldurar una pieza desde (a parte superior (1), Sin embar¬ 
go, hacerlo desde la parte inferior presenta dos ventajas importantes, 
En primer iugar la propia pieza protege al usuario de las cuchillas En 
segundo Iugar, en caso de que la pieza saltara de la mesa por alguna 
razon, el eje portacuchillas no haria mucha mella en la pieza, cosa que 
si sucederia en caso de que la eje estuviera por encima de la pieza. Pa¬ 
ra colocar el eje portacuchillas por debajo de la pieza se puede, o bien 
practicar un agujero en la mesa y en la pieza de separation, o colocar 
un tablero sobre la mesa para elevar de este modo la pieza. 

Moldurado de un tablero ancho 

Pase siempre la pieza con ritmo uniforme por el eje portacuchillas, y 
siempre en sentido contrario al de rotation de tiste. Oprima la pieza 
contra la guia y mantenga ambas manos extendidas sobre la pieza 
No empuje la pieza nunca desde atras m con las manos alineadas con 
la linea de corte. No pretenda eliminar mucha madera de una sola pa- 
sada. Las molduras de mucha profundidad debe hacerlas de dos o 
tres pasadas poco profundas, ajustando progresivamente el eje porta- 
cuchillas. 

Moldurado de un tablero estrecho 

Los tableros estrechos no debe hacerlos pasar por las cuchillas con la 
mano. Con una sierra de cinta o una sierra o una sierra de calar haga 
una plantilla cortando unos dedos curvos el todo el borde de una pie¬ 
za de madera. Frjela a la mesa con unos tornillos para obtener de este 
modo una buena sujecion para la pieza entre estos dedos y la guia. 
Utilice un liston de madera para hacer pasar la pieza por las cuchillas. 
No intente hacer una moldura en una pieza de madera muy estrecha, 
en su Iugar, haga la moldura en un tablero mas ancho y a continua¬ 
tion corte este tabiero hasta alcanzar las dimensiones adecuadas. 




Moldurado de un tablero 
estrecho 

Utilice urn plantilla para soste- 
ner la pieza contra la guia. 


UTILIZACION DE LA SIERRA DE DISCO 
COMO LIJADORA 

Ahadiendo un disco o un tambor de lijado podemos convertir una sie¬ 
rra de disco en una Ijjadora de gran utilidad. Estos dos accesorios se 
colocan en el Iugar de la hoja de la sierra. 

Tambor de lijado 

Los pequenos tambores de lijado que se pueden acoplar en las sierras 
de disco resultan muy apropiados para el acabado de los bordes de 
las diferentes piezas. Con el tambor colocado en posicidn vertical se 
puede lijar a mesa libre una pieza curva coloc^ndola contra la superfi- 
cie abrasiva. Separe la mesa y la pieza de separation con unos tacos 
de madera para crear de este modo una zona en la que se puede ba- 
jar el tambor de lijado hasta colocarlo a la altura de la mesa. Para lijar 
un borde en inglete incline la carcasa del motor. Para lijar una pieza 
estrecha y recta, y de superficies planas coloque el tambor en position 
horizontal y haga pasar la pieza por la parte inferior de este. Asegure- 
se de que la pieza discurre en sentido contrario al de rotation del tam¬ 
bor, ya que en caso contrario se le escapara de las manos y podria 
salir despedida de la maquina. 

Disco de lijado 

Para hacer un Ijado de testa, gire el brazo de la sierra hacia un lado y 
baje la carcasa del motor de manera que el disco de lijado quede 
orientado hacia uno de los bordes de la mesa. Si no dispone de sitio 
como para anadir un ala supletoria a la mesa, coloque sobre bsta una 
plataforma de madera o una caja para apoyar sobre ella la pieza. Fje 
el brazo de la sierra en 90 grados y ajuste el disco de manera que gire 
a ras de esta plataforma. Trabaje siempre por la parte de bajada del 
disco, de manera que la pieza quede contra la mesa. Las piezas en es- 
cuadra o en inglete se deben lijar apoyadas en una guia, para lijar a 
mesa libre utilice preferentemente el disco de lijado. 



Lijado de un borde recto Lije las piezas curvas a mesa libre 

Coloque el tambor en posicion hori¬ 
zontal 
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Sccjuric'rfd en e; wlic r 
Susrituri6n do las rajas 

Ustones ac cmpujc 
Exrrnctores tie .serein 


• Motor electrico 

Lis sierras de cinu desiina- 
das a. 1 mercado no profesio- 
estan equipadis con un 
motor clecirico cie entre 550 
y r.> 0 W, que es lo sufirienre 
monie potenre como pom 
responder a lo que se espero 
do estas sierras en un roller 

domesDco. 


SIERRAS DE CINTA 


La hoja cle una sierra de cinta cs una tira tie metal que discurre so- 
bre dos o tres arandes volantes. Dado que el empuie de la hoia es 
.siemprp descendepte. hacia la mesa de la sierra no existe riesgo de 
que el retroceso pueda lanzar la pieza hacia el usuario de la sierra. 
Muchos carpinteros prefiere. por esta razon. la sierra de cinta a las 
sierras de disco, teniendo incluso en cuenta nue estas no cortan. ni 
al hilo ni de traves. tan bien o tan rapido como las de disco. La sie¬ 
rra de cinta presenta ademas otras ventaias. Se puede utilizar para 
aserrar piezas curvas. corta piezas de un grosor superior al que 


pueden cortar las sierras circulares normales: se reduce el desperdi- 
cio de niadera va que la entalla de la hoia es muv estrerha. y ade¬ 
mas cuesta menos que una sierra circular de buena cal/dad. Las 
sierras de cinta ocupan muv poca superficie. v las que estan pensa- 
das para tai'eres domesticos. son lo suficientemente iigeras como 
para poder moverlas de sitio sin necesidad de recurrir a eouioos es- 
peciales. Las buenas cintas de sierra son relativamenre silenciosas. 
lo que es importante cuando el taller es una parte mas de la casa. 


Profundidad de corte 

La razon basica para adquirir una 
sierra de cinta es, en muchas oca- 
siones. su capacidad para cortar 
piezas gruesas. Las sierras de cinta 
normales para aficionados pueden 
cortar madera de hasta 150 mm. 
de grosor, y otros modelos, algo 
mas caros, llegan a tener una ca¬ 
pacidad maxima de 300 mm. Esto 
hace de estas maquinas el instru- 
mento idoneo para transformar 
grandes volumenes de madera en 
tablones e incluso en chapas, 

Anchura de corte 

El cuello de la sierra de cinta, es 
decir la distancia existente entre la 
hoja de la sierra y el elemento ver¬ 
tical de su estructura, determina la 
anchura maxima de corte Este 
cuello, en la mayoria de las sierras 
de cinta domesticas es de entre 
300 y 350 mm. Si preve que vaya 
a tener que aserrar tableros de 
mayor anchura, escoja un modelo 
pequeno de entre las sierras de 
cinta industrials. 

Velocidad de corte 

La velocidad de corte de una sie¬ 
rra de cinta se mide por el numero 
de metros o de pies que un deter- 
minado punto de la hoja es capaz 
de recorrer en un mlnuto. Las ve- 
locidades maximas varian conside- 
rablemente de una sierra a otra, 
oscilando entre los 220 m y los 
1220 m por minuto. En algunas 
de estas sierras se puede seleccio- 
nar una velocidad menor para cor¬ 
tar metales o plasticos duros. Otras 
cuentan con un sistema de veloci¬ 
dad variable, dentro de unos cier- 
tos Unites. Los fabricates 
recomiendan generalmente veloci- 
dades muy grandes para aserrar 
madera pero hay que estar prepa- 
rado para reducir la velocidad de 
la hoja si bsta aparece forzada al 
aserrar madera de gran densidad. 



JEGUlADCi'; or IAtension oe la hoja 


VOIANTE 


GUARDA 


I CPU DE PROFUNDIDAD 


GUIA DE INGLtTK 


INTFiWIO 

tNCfc.ND'DG 


_CEPILLO DEL 
VOLANTE 


_PUERTA DF ACCESO 
A LA HOJA 


VOIANTE TRANSMISOR 


Sierra de cinta 
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Volantes 

Todas las sierras de cinta cuentan con al menos dos volantes para accio- 
nar la hoja, uno encima del otro. El volante inferior esta acdonado direc- 
tamente por el motor Algunas sierras cuentan con un tercer volante para 
aumentar de este modo la anchura del cuello de la sierra, ya que la hoja 
viaja lateralmente antes de volver al volante superior. Las sierras de tres 
volantes suelen forzar en exceso las hojas, haciendo que estas se rompan 
con mayor frecuencia. Generalmente los volantes suelen ir revestidos de 
goma, corcho o de PVC para protegei el dentado de las hojas. Si le es 
posible escoja una hoja que cuente con un cepillo fijo, dispuesto de mo¬ 
do que limpie continuamente el serrin acumulado en el volante inferior, 
ya que este serrin podria hacer que la hoja se deslizara sobre el mismo. 
Escoja igualmente volantes que vayan sobre cojinetes hermeticos, que 
no necesitan nunca lubricante. 



dos volantes 


Guias de la hoja 

Mediante unas guias o cojinetes, situados a ambos lados de la hoja, asi 
como por detras de la misma, se consigue frenar la tendencia de la hoja 
a salirse de los volantes como consecuencia de la accion de code. Sobre 
la mesa de la sierra hay un juego de cojinetes que se utilizan para ajustar 
la anchura de la pieza, y por lo general, en la parte inferior de la misma 
otro juego de cojinetes, estos frjos. Las guias de la hoja deben poder 
ajustarse con gran precision 

Tension y desplazamiento lateral de la hoja 

La tension de la hoja se ajusta subiendo o bajando el volante superior de 
la sierra Algunas sierras cuentan con una escala en la que se indica la 
tension aunque, por lo general, ajustar correctamente la tension de la 
hoja suele ser fruto de la experiencia. Se puede igualmente graduar el 
desplazamiento lateral para asegurarse de que la cinta se desplaza cen- 
trada en ambos volantes. 

Guardas de la hoja 

Salvo aquella parte que esta en contacto con la pieza, el resto de la hoja 
permanece oculta en la caja de la maquina. La parte que queda a la vista 
va protegida mediante una guarda de ajuste vertical. 

Estructura de la sierra de cinta 

Las mejores sierras de cinta tienen una estructura rigida de acero para 
poder resistir la importante tension que se ejerce sobre la hoja. Si la es¬ 
tructura de la sierra no es completamente rigida la sierra no funcionarA 
con precision. 

Mesa 

La mayoria de las mesas de sierra suelen ser de hierro colado, de chapa 
de acero o de ateacion de aiumimo. Son totalmente horizontales y pue- 
den tener una serie de ranuras par a una mejor evacuation del serrin Las 
mesas de las sierras de cinta se indinan hasta alcanzar los 45 grados par a 
aserrar ingletes y biseles. En la parte inferior de la mesa hay una escala en 
la que se indica el Angulo de inclination. 


Guia longitudinal 

Los cortes al hilo rectos se hacen contra una pequeha guia ajustable. 
Con la guia convencional las piezas demasiado gruesas o demasiacfo lap- 
gas suelen resultar inestables, en cuyo caso, se debe prolongar esta ator- 
nillando una guia de madera de mayor tamario a la guia de la maquina. 
Resulta tambien recomendable que la guia longitudinal se pueda colocai 
a ambos lados de la hoja, en especial cuando se trata de hacer biseles, ya 
que fa fuerza de la gravedad contr/buira a mantener una pieza contra la 
guia cuando fa mesa de la sierra este inclinada. Algunas sierras de cinta 
tienen un tope en uno de los extremes de la guia longitudinal para po 
der cortar espigas y otros ensambles, 

Guia de ingletes 

La guia de ingletes se desliza por la mesa gracias a unas ranuras existerv 
tes en la superficie de esta. Ajuscando el Angulo de esta guia es posible 
hacer cortes de traves escuadrados o ingletados. Frecuentemente estas 
guias de ingletes resultan excesivamente cortas y hay que prolongarlas 
con un liston de madera para poder sostener en ellas piezas largas. 

Interruptores de encendido 

Con medida de seguridad en algunos casos los interruptores de encendi¬ 
do se acdonan mediante una Have En algunos modeios de sierras al abrir 
las puertas que dan acceso a la hoja esta se inmoviliza inmediatamente 
para asegurarse de este modo que la sierra no pueda ser conectada acci- 
dentalmente estando los volantes y la hoja al descubierto. 

Freno de pie 

Las sierras de cinta que van directamente colocadas sobre el suelo dispo 
nen a veces de un freno con el que se puede detener la hoja tras la des- 
conexion de la maquina. 


Extraccion de serrin 

En la parte exterior de la mesa hay un orificio de salida de serrin que se 
puede conectar al tubo de un equipo portatil de extraccion. 



I a sierra de cinta es una maqu.na de carplnreria suf'dentemente se- 
gurat siempre a condition de que se observer) las recomendaciones 
generates de seguridad ademas de las siguientes r.ormas. 


• Fije siempre la guarda y las guias superiores lo mAs cerca pcsibie 
de la pieza 

• No haga pasar la pieza con ias manos en linea cor, la hoja, Utilice 
un Ilst6n de madera para pasar una peza estrecha por la hoja. 

• Para evitar que la cinta se saiga de los volantes, no haga retroceder 
una pieza gruesa sin antes aescciectar la mAquina. 

• Si la hcja sc rompe, o se sale de los volantes, estando la maquina en 
movlmiento, desccnectela Inmediatamente y alejese No abra las puer¬ 
tas de la maquina hasta que esta no se haya detenido por compieto. 

• Susntuya las hojas embotadas o danadas antes de que se vea odii- 
gado a cortar las piezas con es'uerzo 

• Utilice cuantes siempre que este enrollando o desenrollando una 
hoja de siena de cinta. 


TIPOS DE SIERRAS DE CINTA 

Los modeios mas grandes se colocan sobre el suelo del taller y su estruc¬ 
tura es de una sola pieza. Los mas pequerios se montan sobre un banco 
de poca altura, Este banco se puede adquirir como accesorio o puede us- 
ted mismo hacerse el suyo. 





Sierra de cinta 
de suelo 



Sierra de cinta 
sobre banco 
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HOJAS PARA SIERRAS DE CINTA 


Al comprar una sierra de cinta lo mas probable es que esta venga equipa- 
da con una de las hojas mas anchas para ese modelo en concreto. Sin 
embargo, la gama de hojas es mucho mayor que todo eso, e induso 
aunque decida utilizar tan solo una o dos hojas. conviene conocer toda 
la gama de hojas para cuando desee realizar una tarea concreta con la 
sierra que su hoja que pueda llevar a cabo. 


VER TAMBIEN 





Material 

Las hojas de las sierras de cinta es¬ 
tan hechas de un acero flexible y 
resistente, con un borde cortante 
duro y fragif que se mantiene afila- 
do y con la disposicion correcta de 
los dientes durante largos per/o- 
dos de tiempo, induso cuando la 
sierra se utiliza para cortar tableros 
manufacturados. Algunas hojas no 
pueden afilarse con lima y hay 
que desecharlas tan pronto como 
se embotan. Aunque las hojas de 
aceroniquel relativamente dulce se 
pueden afilar, triscar e incluso re- 
soldar cuando se rompen, los cos- 
tes de un mantemmiento y de una 
reparation profesional son tan ele- 
vados que resultan mas aconseja- 
bles las hojas desechablcs de larga 
duradon. 

Tamaho de los dientes 

El tamaho de los dientes de una 
sierra se cspecifica, a pesar del sis- 
tema decimal, por el numero de 
dientes que caben en una pulgada 
(2,54 cm.) de hoja. Con un mismo 
grosor, las maderas sin desbastar. 
los tableros de contrachapado y los 
de aglomerado exigen un mayor 
numero de dientes por pulgada 
(TPI) que las maderas blandas resi- 
nosas. Igualmente hay que tener 
presente que los dentados muy pe- 
quenos suelen patinar al cortar ma¬ 
deras blandas, Por lo general los 
mejores acabados se consiguen 
utilizando dentados relativamente 
pcquenos, con gran velocidad en 
la sierra y con un ritmo de trabajo 
lento. Para aserrar a una mayor ve- 
locidad, coloque una hoja que ten- 
ga el dentado mas grande y 
aumente a continuacion el ritmo 
de trabajoy la velocidad. 

Anchura de la hoja 

Dependiendo del modelo de sie¬ 
rra de cinta, se fabrlcan hojas con 
anchos que van desde los 3 hasta 
los 2 mm. Las hojas anchas suelen 
hacer una entalla mas recta que 
las hojas mbs estrechas, y se sue¬ 
len escoger para cortar al hllo ma¬ 
deras y "tableros. Cuando quiera 
hacer curvas en una pleza, escoja 
aquel ancho de hoja que mejor se 
adapte al radio minimo. Para no 
tener que cambiar constantemen- 
te de hoja, la mayoria de los car- 
pinteros utilizan una sierra 
universal de ancho medio. 


Forma de los dientes 

Los dientes de una hoja de sierra 
presentan una forma especial dise- 
hada, ya sea para cortar mas rapi- 
do o para conseguir un code mas 
limpio. 



Dentado normal: Este es el denta¬ 
do normal que presentan la mayor 
parte de las hojas para sierra de 
cinta. Con el se obtienen acaba¬ 
dos precisos y limpios en la mayor 
parte de las maderas y de los ta 
bleros manufacturados. 

Dentado de garganta ancha: La 
forma que presenta un dentado 
de garganta ancha es semejante a 
la del dentado normal, la diferen- 
cia estriba en que entre cada dos 
dientes hay un canal ancho para 
eliminar mas cantidad de sobran- 
te. El acabado es relativamente 
groscro. Las hojas con dentado de 
garganta ancha son especialmen- 
te apropiadas para aserrar piezas 
de madera gruesas. 

Dentado de gancho: Este tipo de 
dentado tambien se le conoce co¬ 
mo de "angulo de rebaje positivo" 
y en el el borde de cad a diente 
presenta un angulo agudo. Se uti¬ 
liza para cortar con rapldez mate- 
riales duros. 


Disposicion de los dientes 

Los dientes de las hojas de una sie¬ 
rra de cinta estan orientados late- 
ralmente para que asf la entalla 
sea mayor que la propia hoja, con- 
siguiendo de este modo reducir la 
friccion en un corte recto, al tiem¬ 
po que se puede girar la pieza 
cuando se trata de un corte curvo. 



Disposicion trincada: Los dientes 
estan orientados, alternativamen- 
te, a derecha e izquierda, igual 
que en la mayoria de las sierras 
para madera. 

Disposicion de raspado: Estas ho¬ 
jas estan disenadas, basicamente. 
para cortes curvos y as! tienen un 
par de dientes con disposicion tris- 
cada seguido de un diente recto. 

Disposicion ondulada: Con dientes 
dispuestos, por grupos, a derecha 
e izquierda, formando un filo on- 
dulado Es el tipo de hoja mas 
apropiado para cortar tableros fi- 
nos. 


Cintas especiales 

Puede suceder que en un momen- 
to dado desee cortar material que 
exija una cinta especial, diferente 
de las hojas dentadas normales. 
Estas cintas se colocan en la ma- 
quina como las hojas de sierra, sal¬ 
vo las cintas de material abrasivo, 
que llevan una placa de asiento 
ublcada en el lugar de las guias de 
la hoja 


Cinta recta de cuchilla 



Cinta de borde dentado de cuchilla 



Cinta de material abrasivo 


Cintas de cuchilla: Para cortar go- 
maespuma, tela y corcho utilice 
una cinta de cuchilla, de borde 
dentado u ondulado. 

Cintas de material abrasivo: 

Se trata de unas cintas estrechas y 
flexlbles recubiertas de material 
abrasivo que se utilizan para lijary 
aar forma a bordes rectos y cur¬ 
vos. 


GUIA DE ANCHOS DE HOJAS DE SIERRA 

Escoja aquel ancho de hoja que mejor 
se adapte al radio minimo de los cortes curvos. 

Ancho de la hoja (mm) 


3 

6 

10 

12 

15 

20 









Radio minimo (mm) 


8 

25 

38 

62 

100 

136 
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SUSTITUCION DE LA HOJA DE UNA SIERRA DE CINTA I DOBLAR UNA HOJA DE SIERRA 


El sistema de sustitucion de una hoja de sierra en este tipo de maquinas 
es siempre el mismo. ya se trate de sustituir una hoja embotada, o simple- 
mente de cambiar una hoja por otra que presente un tamario o una dis¬ 
position de los dientes diferente. 

Sustitucion de la hoja 

Para cambiar una hoja quite en primer lugar la guia longitudinal y la 
guarda de la hoja, retire a continuation las guias de la hoja, Seguida- 
mente, y accionando el calibrador de tension de la hoja, descienda el vo- 
lante superior y saque la hoja de la rrtequina. 

Coloque primeramente la hoja en el volante superior y seguidamente 
en el inferior, al tiempo que gira lentamente y con las manos ambos vo- 
lantes, El dentado de la hoja debe quedar mirando hacia el operario, y la 
punta de los dientes debe mirar hacia abajo, hacia la mesa de la sierra. 

Tense ligeramente la hoja hasta que desaparezca el huelgo, a continua¬ 
tion verifique el desplazamiento lateral de la hoja haciendo girar lenta¬ 
mente los voiantes con la mano. A los aserradorcs profesionales les gusta 
que la hoja este gusto al borde de los voiantes (ij, aunque normalmente 
es ntes seguro colocarla en una position centrada (2). Compruebe, en 
cualquier caso, las recomendaciones del fabricante relativas al ajuste del 
desplazamiento lateral. Ajuste el dispositive de desplazamiento lateral has¬ 
ta que la hoja se mueva con precision, 

Suba el volante superior hasta que aparezea en la escala la tension co- 
rrecta, o en su defecto hasta que la parte de la hoja que queda al aire no 
oscile mas de 6 mm. en ambos sentidos. 




situar la hoja en el borde 
anterior de los voiantes 

Colocacion de las guias de la 
hoja 

Coloque ambos juegos de guias 
de la misma manera. En primer lu- 
. gar ajuste el cojinete dc empuje 
hasta colocarlo en el borde poste¬ 
rior de la hoja. con un huelgo ml- 
nlmo, de manera que solo se 
produzca un conracto entre el co¬ 
jinete y la hoja cuando se ejerza 
presion sobre este. 

A continuacion ajuste los cojine- 
tes laterales, dejando igualmente 
un espacio mlnimo entre estos y la 
hoja |3j. Ambos cojinetes deben 
estar a ras de la base de los dien¬ 
tes cuando la hoja se mueva (4j. Si 
se colocan excesivamente avartza- 
dos destrozar^n la disposition de 
los dientes de la hoja. 

Por ultimo, vuelva a colocar la 
guarda, cierre las puertas que dan 
acceso a la hoja y monte la guia 
longitudinal antes de volver a co¬ 
nectar la maquina. 


hoja que este bien centrada en 
los voiantes 



3 Ajuste de los cojinetes laterales 

i )ojc una peque/w separaiiun u. mili;)-. I»i 

CQ3NETE DE EMPUI1 



4 Coloque los cojinetes a ras de la 
base de los dientes 


Las hojas de las sierras de emta se 
guardan, dobladas tres veces, en 
la pared, suspendidas de unas cla- 
vijas. Hasta que no haya cogido 
una cierta practica en el arte de 
doblar este tipo de hojas utilice 
guantes para proteger las manos y 
las munecas. 

Con la parte dentada de la hoja 
mirando hacia fuera coja con cada 
mano uno de los lados de la hoja 
y pise suavemente la hoja con un 
pie 11) Una las manos dejando 
que la parte superior de la hoja se 
curve hacia el suelo (2). Cruce (a 
hoja sobre si misma para format 
tres amllos (3), a continuacion de- 
jela caer con suavidad en el suelo. 

Para desenrollarla coja la hoja 
fuerremente y vaya separando len¬ 
tamente los anillos, dejando que 
estos se deshagan manteniendo la 
hoja apartada de usted. 



2 Una las manos para hacer un 
anillo en la hoja 



1 Sostenga la hoja con ambas 
manos y pisela con el pie 



3 Cruce la hoja sobre si misma para 
formar tres anillos, y dejela caer 
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CORTES CURVOS CON LA SIERRA DE CINTA 



VER TAMBIEN 



Seciufidad en el talk- 
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Despiazamienro iater< 
y cjc )a hoja 
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Cortar a mesa libre siguiendo una 
linea marcada en la pieza no resul- 
ta excesivamente dificil, siempre a 
condition de quo la hoja este afila- 
da y sus dientes presenten una 
disposition predsa. Si la hoja estti 
embotada o estropeada io mas 
probable es que se mueva, y que 
usted tenga que estar permanen- 
temenre corrigiendo la linea de 
corte, lo que sigmfica Inevitable- 
mente forzar la hoja. Escoja una 
hoja cuyo ancho se adecue al ra¬ 
dio minimo que desee cortar y 
analice previamente los pasos que 
ha de dar para asegurarse de que 
la pieza pasa perfectamentc por el 
cuello de la sierra. 
r 



2 Corte de una curva cerrada 

Corte ei sobrante por pas tes 



1 Corte a mesa libre 

Guic iei pieza con nmbas monos 


3 Corte el sobrante primero 

Los iro/os de desec ho caen al ir codon- 
do la curva. 


Corte de una curva a mesa fibre 

Vaya pasando la pleza por la hoja con ntmo uniforme y por el (ado de 
desecho de la linea de corte. Haga la curva sin doblar la hoja en la enta- 
lla. Conforme la hoja se acerque al extremo del corte, aleje las manos de 
la hoja y, si fuera necesarlo, pase una mano por detras dc la hoja para 
guiar la pieza |l). 

Si la hoja comienza a aprisionar.se al empezar a trazar la curva, en vez 
de hacer retroceder la hoja, orientela hacia el lado de desecho de la pie¬ 
za y comience a cortar de nuevo. Para completar una curva puede resul- 
tar necesario repetir esta operation en varias ocasiones (2). 

SI prove que no va a poder completar un corte de un solo movimiento, 
haga unos pequenos cortes rectos por el sobrante, de manera que este 
vaya cayendo poco a poco conforme avanza el corte (3). Otro sistema 
consiste en hacer previamente unos agujeros en determinados puntos 
estrategicos de la pieza para poder en ellos variar la orientation de la ho¬ 
ja |4). Si no hay posibilidad de liberar una hoja que se haya quedado 
atascada, desconecte la maquina y hagala retroceder, lentamente, por la 
entalla. 



4 Haga unos agujeros en puntos estrategicos para cambiar de orientacio 



Corte de curvas paralelas 

Las piezas curvas tienen con fre- 
cuencia caras paralelas Para hacer 
un corte curvo, paralclo a otro, rc- 
dondee el extremo de un taco de 
madera y fjjelo a la mesa de la sie¬ 
rra, dejando un espacio entre este 
y la hoja que sea igual a la anchu- 
ra de la pieza una vez termmada. 
Haga pasar una de las curvas con¬ 
tra la guia de madera al tiempo 
que hace comcidir ia linea marca¬ 
da sobre la pieza con la hoja de la 
sierra. 



Corte de piezas identicas 

Para cortar piezas identicas,'prepa¬ 
re las piezas y unalas con unas 
puntas colocadas por la parte del 
sobrante. Siguiendo la linea de 
corte de la pieza, haga un corte 
que abarque todas las piezas de 
una sola pasada 

Corte de curvas 
tridimensionales con una 
sierra de cinta 

Para trabajar una pieza que tenga 
curvas cn tres dimensloncs (por 
ejemplo una pata Chippendale) 
marque la forma de la pieza en 
dos caras adyacentes de un pieza 
sin trabajar de section cuadrangu- 
lar Corte uno de los lados a mesa 
libre y a continuation fije el dese¬ 
cho a la pleza con cinta adhesiva. 
Gira la pieza 90 grados y corte la 
segunda curva. 


Corte de una pata Chippendale 

Fije el desecho en la pieza con dnia ad¬ 
hesiva antes cic hacer el segundo corte. 
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CORTE AL HILO CON UNA SIERRA DE CINTA 


CORTE DE TRAVES CON UNA SIERRA DE CINTA 


Un corte al hilo. paralelo a un borde, es una operacion sencilla de reali- 
zar pero, a menos que la hoja este afilada y el dentado tenga una dispo- 
sicion perfecta, la hoja tendera a salirse de la linea de corte, incluso 
cuando este se haga utilizando la guia longitudinal. Asegurese tambien 
de que las guias de la hoja estan correctamente ajustadas y el desplaza- 
miento lateral es igualmente correcto. 

Corte al hilo con guia ,■ - r——‘S 

Con la pieza apoyada contra la f « j 

guia, ajuste esta hasta que la hoja | 

de la sierra quede justamente por f- 

el borde de desecho de la linea de L 

corte. Conecte la maquina y vaya 
pasando la pieza con ritmo unifor- 
me y sin forzarla. Mantenga la pie¬ 
za apretada contra la guia durante 
toda la operacion de corte Cuan¬ 
do corte una pieza estrecha, aca- 0 

be la operacidn empujando la . /-% 

pieza con un liston. haciendo pre- , \_y j 

sion diagonalmente contra la 
9 uia 



Con una sierra de cmta se pueden conseguir cortes de traves de suficien- 
te precision, aunque el acabado no sea tan bueno como el de las sierras 
circulates. Si la apariencia de la pieza es importante tendra que cepillar o 
lijar la testa. 

Mantenga la pieza firmemente 
apretada contra la guia de ingletes 
y pasela por la hoja deslizando la 
guia por la ranura existente en la 
mesa de la sierra. No intente ir de- 
masiado deprisa ya que esto estro- 
pearia ia hoja. Cuando desee 
obtener sobrantes idbnticos fije un 
taco de madera en la guia longitu¬ 
dinal para que haga de tope 11). Si 
desee cottar diversas piezas con la i sobrantes identicos 
misma ntedida, aumente la capaci- 

dad de la guia de ingletes con un j 

liston de madera y fije un tope en R I® 

el extremo de la misma. Coloque 

el extremo escuadrado de las pie- 

zas contra este tope y proceda a 

cortar [2). Para cortar un inglete 

ajuste el angulo de la guia. Si de- <> 

sea cortar un inglete compuesto. 

incline al mismo tiempo la mesa ? 

2 Piezas de tamario identico 



Corte al hilo con guia 


Corte al hilo contra un taco 
de madera 

Si la hoja se mueve cuando se utili- 
za la guia longitudinal, se puede 
utilizar como guia un taco cle ma¬ 
dera redondeado. semejante al 
utilizado para hacer cortes curvos 
paralelos. Fije el taco a la mesa de 
la sierra, dejando el espacio sufi- 
ciente entre la hoja de la sierra y el 
taco de madera y haga el corte 
longitudinal a mesa libre, de ma- 
nera que se puedan compensar 
las posibles pequenas oscilaciones 
modlficando ligeramente la direc- 
cion de corte. 


Reaserrado de madera 

Cuando trate de reaserrar una pie¬ 
za de madera en tablones mas es- 
trechos coloque en la sierra una Cor,e fll hil ° con * fi ' un taco redondeado 

hoja ancha y utilice la guia longi- J IT i i 

tudinal o un taco que haga las ve |j0 | W | | 

ces de guia, Apoye la pieza contra 
la guia ayudandose de un taco de 
madera y vaya haciendo pasar ia 
pieza por la hoja empujandola 
con un liston. 



m 


Corte al hilo en bisel C 

Para biselar el borde de una piez;iv5^^^ "'X //j 

incline en primer lugar la mesa de Ama 

la sierra y coloque la guia lateral# 

por debajo de la hoja. Si no p^ecv 1 ^. '4 

colocar la guia en la parte inferior fj j 

de la mesa, fije provisionalmento /L t 

una guia de madera a la mesa ere | J 

la sierra para hacer estos cortes 
loncitudinales en bisel corte enbisei 

j Incline la mesa para hacer cortes lonqitu- 

dmales en bisel 



CORTE DE ENSAMBLES CON UNA SIERRA DE CINTA 

Los ensambles que tienen una lengueta, es decir los ensambles a espiga, 
de solape, las escopleaduras visibles, los ensambles a media madera y a 
escuadra, etc., se hacen todos del mismo modo. El procedimlento para 
hacer una lengueta es siempre el mismo. Para evitar los problemas de un 
corte exceslvamente profundo haga siempre los cortes de los espaldones 
en primer lugar, de manera que cuando corte de modo longitudinal a la 
lengueta, el sobrante caiga. 

Sirviendose de un tope fijado en la | 

guia longitudinal, corte de traves 
las lineas de los espaldones de la 

espiga, Ajuste la guia lateral para | 

cortar longitudinalmente a la espi¬ 
ga, haciendo que ei sobrante que¬ 
de separado de la guia lateral, Fye 
el tope de profundidad para hacer 
el corte de la linea del espaldon. Si 
la sierra no cuenta con un tope de 
profundidad, fye un taco de ma¬ 
dera a la guia, por delante de la 
pieza. Para asegurarse de que la 
espiga queda centrada en la tra- 
viesa corte un lado, seguidamente 
dd la vuelta a la pieza y corte el 
otro. 


Corte de una espiga 

Ajuste el tope de profundidad dc la 
sierra para hacer el corte en la linea 
del cspalddn de la espiga. 
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EL PJt'LLE SU.M/JM/STRA AIRE PARA EL 
CONDUCTO DE UMPIEZA DEL POLVO 


Sierra de calar electrica 


SIERRAS DE CALAR ELECTRICAS 

Las sierras de calar electricas se suelen asociar normalmente con tra- calar electrica se debe a su seauridad. Cualauier boia aue oueda ha' 


baios de construccion de maauetas v de artesanfa. si bien las sierras cer un code en la madera puede tambien hacerlo en un dedo oero. 


de calar de meior calidad son capaces de cortar maderas relativa- si se utiliza la sierra con precaucion v se siauen las normal generales 


mente aruesas con facilidad v consiauiendo un acabado extraordina- de seauridad en el taller es practicamente imposible que se produzca 


no. El movimiento de vaiven propio de estas sierras proviene de las un accidente de gravedad. La mayor parte de las sierras de calar es- 


sierras de calar manuales. si bien esta version electrica deia libres am- tan disenadas para fiiarlas sobre un banco a la altura estandar de es- 


bas manos para poder auiar la pieza. con lo cual se puede trabaiar te. Aseaurese de que el banco tiene una construccion robusta puesto 


con mayor precision haciendo incluso curvas muv pronunciadas 


|ue. en caso contrario. el exceso de vibraciones reduciria la precision 


VER TAMBIEN 

Segura 

84 

Sierra dc caia r manual 

84 

Segjrjclad en el taller 

1 b6 

Mascarilla 

214 


do de 18 mm. de grosor. 


CONDUCIO 01 LIMPILZA DLL POLVO 


• Motor electrico 

El pequeno motor dc indue 
cion que alimenta una sierra 
caladora normal puede Jlogar a 
qenerar velocidades de corte 
de entre 2800 y 5750 oscilacio- 
nes por mmuro. Algunos mo- 
delos de sierras de calar vienen 
equipados con un sistema de 
control variable de la velocidad. 


Guards prensora 

Una guarda prensora ajusta- 
ble deticne las vibraciones en 
pie^as muy dclgadas. 


HOiA 


CARCASA DEL MOTOR 


Profundidad de corte 

Incluso las sierras de calar electri¬ 
cas mas pequenas pueden cortar 
madera de hasta 50 mm. de gro¬ 
sor, y las mas grandes llegan a do- 
blar este grosor. 

Mesa de la sierra 

Independientemente de que la 
mesa de la sierra sea de aleacion 
de fundicibn o de metal estampa- 
do, ha de ser plana y rlgida. Prbcti- 
camente la totalidad de las mesas 
pueden indinarse para hacer cor- 
tes en bisel, e incluso algunas pue¬ 
den elevarse y bajarse para utilizar 
otra seccion de la hoja cuando 
parte de esta esteya embotada. 


Avarice del corte 

Aunque las sierras de calar pueden 
cortar materiales bastante gruesos, 
el avance del corte, es decir el mo¬ 
vimiento vertical de la hoja, suele 
ser relativamente corto. La conse- 
cuencia es que si se corta una gran 
cantidad de material grueso, se 
embotara una pequena parte de la 
hoja, justamente la que se halla 
por encima de la mesa, en tanto 
que el resto del dentado de la hoja 
permanecera intacto. Para sacar 
mayor partido a las hojas puede 
elevar la pieza sobre la mesa utili- 
zando una plataforma de tablero 
de aglomerado o de contrachapa- 


Cuello 

El cuello de una sierra de calar, es 
decir la distancia que hay entre la 
hoja y la columna de ia maquina, 
determina la anchura maxima de 
corte posible. Las sierras de calar 
de poca potencia ilenen un cuello 
de aproximadamente 380 mm., 
aunque se pueden adquirir sierras 
de mayor tamaho que llegan a 
cortar tableros con un ancho de 
600 mm. En cualquier caso, siem- 
pre cabe la posibilidad de girar la 
hoja 45 o 90 grados de manera 
que las piezas especialmente gran¬ 
des puedan pasar por la columna 
de la maquina. 


Tornillo de tension de la 
hoja 

Las hojas de las sierras de calar 
son notablemente delgadas y, por 
consiguiente, deben colocarse 
muy tensas para evitar que se do- 
blen como consecuencia de la 
presidn ejercida sobre elias. Esta 
tension se consigue mediante un 
muelle que actua sobre uno de los 
extremos de la hoja. En algunos 
modelos de sierra se puede ajustar 
la tension de este muelle para ade- 
cuarse de este modo a los diferen- 
tes tamanos de sierra. 

TORNILLO OE TENSION 
DE LA HOJA 
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HOJAS PARA SIERRAS DE CALAR 


Guards de la hoja 

En una sierra de calar la guarda es 
muy serdlla, consisriendo normal- 
mente en una o dos varillas verti- 
cales, de plastico o de alambre, 
que forman parte de la guarda 
prensora. Este tipo de guarda esta 
disenado para evitar que los de- 
dos entren en contacto con la ho¬ 
ja. Sin embargo, si se hace pasar 
correctamente la pieza por la hoja, 
esto no debe suceder jamas. Las 
sierras caiadoras no suelen llevar 
nmgun tipo de guarda cuando se 
utilizan para cortar mad era grue- 
sa, basicamente porque en algu- 
nas sierras, la guarda prensora 
con su guarda integral se ofrece 
tan solo como accesorio. 

Guardas prensora; 

Para evitar que las piezas muy dcl- 
gadas vibren y hagan ruido las sie¬ 
rras de calar suelen traer una 
guarda prensora para evitar que la 
pieza se ievante de la mesa como 
consecuencia de la accion de la 
hoja. Una guarda prensora con 
mecamsmo de resorte se levanta 
automaticamente cuando se pas a 
por la hoja una pieza delgada, pe- 
ro con maderas de mayor grosor 
puede resultar necesario levantarla 
antes por encima de la pieza para 
de poder cortar esta. Existen guar- 
das prensoras ajustabies vertical- 
mente que se utilizan para fijar la 
pieza antes de comenzar a cortar. 

Extraccion de polvo 

Generalmente las sierras de calar 
electricas no cuentan con un siste- 
ma de extraccion de polvo pero, y 
dado que el serrin que producen 
estas maquinas es muy fino, si pa- 
dece algun tipo de transtorno res- 
piratorio utilice una mascara. 

Interruptor de encendido 

En la mayorla de las sierras de ca¬ 
lar el interruptor de encendido es 
simplemente un conmutador. 

Limpieza del polvo 

Una de las caracteristicas de las 
mejores sierras de calar es un con- 
ducto que va colocado inmediata- 
mente detras de la hoja y que 
quita el serrin, gracias a un chorro 
de aire, del punto de corte antes 
de que cubra por complete la II- 
nea de corte. 


Existen hojas gruesas para sierra de calar, con dientes de disposicion 
triscada, que se utilizan para cortar al hilo maderas gruesas, aunque la 
mayor parte de las hojas para las sierras electricas de calar tienen dien¬ 
tes de garganta ancba, es decir. cuentan con un canal profundo entre 
cada dos dientes. Las hojas con dentado de garganta ancha y las ho¬ 
jas universal sirven para cortar maderas y metales blandos, pero 
tambien se pueden adquinr hojas de joyeria para cortar metales duros 
ferrosos. 


SELECCION DEL TAMANO DE HOJA 

TAMANO 

TPI 

MATERIAL Y GROSOR 

1,2 

25,23 

Chapa y madera de hasca 6 mm. 

Plasticos hasta 6 mm. 

Metales blandos hasta 10 mm. 

3.4 

20,18 

Maderas duras hasta 12 mm. 

Maderas blandas hasta 18 mm. 

Plasticos hasta 6 mm 

Metales blandos hasta 3 mm. 

5,6 

16,5-15 

Maderas duras de 6 a 18 mm. 

Maderas blandas de 6 a 25 mm. 

Pldsticos de hasta 12 mm 

Metales blandos de hasta 6 mm. 

7,8.9 

14,14,14 

Maderas duras de 6 a 25 mm. 

Maderas blandas de 6 a 50 mm 

Plasticos hasta 21 mm. 

Metales blandos hasta 12 mm. 

10,11,12 

12,5-12,5-12,5 

Maderas duras de 18 a 50 mm. 

Maderas blandas de 18 a 50 mm. 

Plasticos de hasta 18 mm. 

Metales blandos hasta 12 mm. 



Las hojas de mayor tamano pueden tener un TPI semejante, 
pero tienen anchuras diferentes para adecuarse a trabajos de mayor 
o menor complication 


Seleccion del tamario de hoja 

El tamano de la hoja se especifica por lo general mediante un numero 
del 1 al 12, aunque no todos los fabricantes suministran las gamas 
completas. Cada uno de estos tamanos esta espedalmente disenado 
para cortar materials de grosor diferente, aunque tambien debera te- 
ner en cuenta para realizar su eleccion de la mayor o menor compleji- 
dad del corte. Si con las hojas que utiliza no puede hacer cortes muy 
curvos, elija una hoja mas fina. El cuadro anterior tiene como finalidad 
seivir de guia para seleccionar el tamario de hoja apropiado aunque 
el compromiso final entre acabado. velocidad de corte y duracion de 
la hoja ha de ser fruto fundamentalmente de la experience y de las 
preferencias personates 


Colocacion de la hoja 

Siga las instrucciones del fabrican- 
te de su sierra de calar y tense la 
hoja. Los dientes de la hoja de- 
ben quedar siempre mirando ha- 
cia la mesa de la sierra. 


Colocacion de la hoja de la sierra 

Asegurese cie que los dientes de la sierra 
estan orientados hacia la mesa 




Las sierras de calar son herramien- 
tas lo suficientemente seguras co¬ 
mo para poder ser utilizadas por 
personas jpvenes, siempre a con- 
dicion de que conozcan las nor- 
mas de seguridad de un taller, 
induso rompiendose, no es pro¬ 
bable que estas hojas den lugar a 
esiones de consideracion. 

•Al hacer pasar una pieza por la 
hoja, mantenga Iqs dedos aieja- 
dos de la Knea de corte, espe- 
dalmente cuando la hoja corta 
finalmente el borde de la pieza. 
•Antes de enchufar la sierra ase- 
gurese de que el interruptor es¬ 
ta en posK'idn de desconectado. 


179 





CORTE DE CURVAS CON LA SIERRA DE CALAR CEPILLADORAS 



Corte de una abertura 


£1 corte de piezas curvas, induso las de formas mas complejas, es una ta- 
rea muy corriente para las sierras de calar efectricas. Siempre que este uti 
lizando una hoja de la anchura adecuada le resultara extremadamente 
facil seguir a mesa librc una linea de corte predeterminada, siempre ha- 
dendolo por el lado del sobrante, para proteger de este mode la forma 
de la pieza una vez acabada. 

Corte de curvas 

Haga pasar la pieza con las dos manos, manteniendola horizontal en la 
mesa de la sierra al tiempo que ejerce presion hacia la hoja. Mantenga 
las manos a ambos lados de la hoja, nunca alineadas con esta. Sea pa- 
ciente y vaya haciendo pasar la pieza lentamente, dejando que el corte 
de la hoja sea natural. Si se ve obligado a forzar la pieza, sustituya la hoja 
embotada por una nueva. Al estar concentrado en el punto de corte re- 
sulta muy sencillo torcer una hoja estrecha ejerciendo una presion lateral 
involuntaria, o simpiemente por girar la pieza. Para dejar que la hoja 
vuelva a su posicion normal, reduzca ligeramente la presion ejcrcida so- 
bre la pieza al tiempo que sigue controlando esta. 



Corte de una abertura 

En primer lugar haga un pequeno 
agujero en la parte del sobrante 
para poder pasar la hoja, seguida- 
mente, y con la maquina apaga- 
da, coloque en su posicion ambos 
extremos de la hoja Encienda la 
mdquina y siga la linea de corte 
para hacer la abertura, Por ultimo 
quite la hoja para poder retirar la 
pieza. 



Corte con una guia provisional 



Cortes en bisel 

Para hacer un corte en bisel con 
una sierra de calar ajuste primero 
el angulo de la mesa; a continua- 
cion trabaje como si estuvicra cor- 
tando un borde escuadrado, 
pomendo especial atencidn para 
no torcer la hoja. Para evitar que 
esto suceda, ejerza la presion di- 
rectamente orientada hacia el bor¬ 
de de corte de la hoja. 


CORTE RECTO CON LA 
SIERRA DE CALAR 

La sierra de calar no es una herra- 
mienta especialmente apta para 
hacer cortes rectos, aunque se 
puede fijar provisionalmente una 
guia de madera a la mesa para ha¬ 
cer pasar la pieza. Como quiera 
que la mayor parte del trabajo que 
se realiza con la sierra de calar estS 
formado por lineas rectas y curvas, 
se suele trabajar a mesa iibre, Para 
hacer un corte recto y largo, si- 
guiendo las instrucciones del fabri- 
cante oriente la hoja en la 
posicion que le permita pasar la 
pieza por la columna posterior de 
la maquina. 

Cortes rectos y curvos 

Si la combinacion de cortes rectos 
y cutvos es tal que preve que haya 
de cambiar una hoja por otra en 
el transcurso del trabajo, haga 
unos agujeros en puntos estrategi- 
cos en los que haya de cambiar 
una hoja ancha por otra mas es- 
trecha y viceversa. 


Una vez que han adquirido una sierra circular o de cinta. la mayor 
parte de los carpinteros comienza a plantearse la adauisicion de una 
maquina aue cepille las cuatro caras de una pieza con precision. Los 
talleres industries cuentan con frecuencja con dos maciuinas dife- 
rentes, la primera es una cepilladora aue se uriliza para oreparar las 
diferentes caras de la pieza. Pieza que seauidamente pasa por una 
rearuesadora que cepilla las restantes superficies con relacion a la ca- 
ra y el borde vistos de la pieza. Si no hav espaclo suficiente, o necesi- 
dad. para dos cepilladoras. los carpinteros suelen inclinarse por una 
cepilladora/regruesadora que combina ambas funciones en una sola 
maquina. 

Anchura maxima de cepillado 

Las cepilladoras se claslfican normalmente por pieza de mayor anchura 
que se pueda cepillar en la maquina, que viene determinada por el tama- 
no de las cuchillas que van en el eje portacuchillas. Las cepilladoras pe- 
quehas tienen cuchillas pequenas, de 150 mm. o menos, aunque las 
cepifedoras/regruesadoras medias para taller suelen tener una anchura 
maxima de cepillado de aproximadamente 260 mm. 

Velocidad del eje portacuchillas 

El eje portacuchillas, que puede llevar dos o tres cuchillas, gira a gran ve- 
locidad para obtener una superficie limpia y lisa. En ocasiones la veloci- 
dad del eje portacuchillas se especifica en revoluciones por minuto, si 
bien es mucho mPs expresivo el numero de cortes por minuto de las cu¬ 
chillas. Un eje de tres cuchillas da mds cortes por minuto que uno de dos 
cuchillas, girando ambos a la misma velocidad. Para un eje de dos cuchi- 
llas 12.000 cortes por minuto es una velocidad razonable. 

Longitud total de la mesa 

Para poder obtener en una pieza un borde recto perfectamente cepillado 
es convemente que la longitud total de la mesa, parte anterior mas parte 
posterior, sea la mayor posible. La longitud normal de una cepilladora 
media suele ser de I m. 


Para poder cepillar con precision los hordes escuadrados o biselados de 
una pieza es esencial contar con una guia metalica rlgida. Todas las guias 
se pueden inclinar entre los 45 y los 90 grados con relacion a la mesa. Es 
conveniente que la guia de automaticamente con un tope en ambos ex¬ 
tremos aunque lo mejor es verificar siempre su posicion con una escua- 
dra de tacon o una falsa escuadra. 

Profundidad maxima de corte 

El eje portacuchillas esta situado entre dos mesas independientes de me¬ 
tal de fundicion. La altura de la mesa situada tras el eje portacuchillas, la 
parte posterior, debe ajustarse de manera que quede nivelada con la par¬ 
te superior del circulo descrito por las cuchillas en movimiento. La parte 
anterior de la mesa se baja para obtener de este modo la profundidad de 
corte deseada, hasta tin maximo de aproximadamente 3 mm. Los cortes 
muy poco profundos, 0,5 mm , consiguen siempre un mejor acabado, 
pero por cuestiones de tiempo es mejor dar dos o tres cortes mas profun¬ 
dos seguidos de uno o mas cortes de acabado. La profundidad de los 
cortes se indica en una escala situada normalmente en las proximidades 
de la mesa anterior. 


Haga unos agujeros para cambiar de hoja 


-PIE-ZA- - 


MESA POSTERIOR 


Ajuste de fa 
profundidad de corte 


PisOniNDID.AD DC CORTE 


EJE PORTACUCHILLAS 
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Guarda del eje portacuchillas 

Las cuchillas de una cepilladora pueden seccionar un dedo en tan solo 
una fraccion de segundo, por lo tanto, no utilice nunca la maquina sin 
su guarda correspondiente. 

La forma ideal de proteccion es la de una guarda longitudinal, ajusta- 
ble verticalmente, y que cubra todo el ancho del eje portacuchillas. Al- 
gunas cepilladoras tienen una guarda longitudinal de resorte que se 
levanta o se desplaza por la accion de la pieza conforme esta pasa por el 
eje portacuchillas. este tipo de guarda es mejor que la guarda conven- 
cional, que simplemente se aparta al pasar la pieza, dejando al aire las 
cuchillas. 

Debe existir ademas una guarda por la parte posterior de la guia que 
se coloque de manera automatica cuando se ajuste lateralmente la guia. 

No debe intentar nunca hacer un rebajo en una pieza sin una guarda 
prensora (horizontal/vertical), para que las manos no hayan nunca de 
acercarse a las cuchillas 


Guarda prensora 

Coloque este tipo de guar¬ 
da cuando vaya a hacer 
un rebajo 


CARCASADLi MOTOR tin I 111 


ssce-ce OE 
PRO'LINDOAD 


Cepilladora/regruesadora 
lista para cepillar 


CONTROL Dl LA 
PPOFIJNOIOAD DE COR!! 


RjAkDA lONC.'I !UDiNAL 



in [ ir bnsiAn ir mii i ac 

f JE PORTACuCI PL IAS 


181 















VER TAMBIEN 

SL v yjNddc! on ei raiic 

l!>6 

Dcdaics 

16!> 

Senrido del code 

'80 

Cepilladora 

180-18' 


Lisrones dc ompujc 
Ext r ac:o r es de serri.n 
Laca de celuiosa 


Rodillos de arrastre 
de la regruesadora 

1 Rodillo de arrastre 
anterior 

2 Astilladora 

3 Eje portacuchillas 

4 Barra de presion 

5 Rodillo de arrastre 
posterior 

6 Pie/a 




Interruptor de encendido 

El interruptor de encendido debe 
estar en una posicion que resudte 
accesible desde cualquiera de los 
extremos de la maquina, para po- 
der desconectar bsta en caso de 
emergencia, con independence 
de que este funcionando como 
cepilladora o regruesadora. 

C-UARDA Y TAPA_ 

DE VIRUTAS ~~— 


Cepilladora regruesadora 
lista para regruesar 


GARCASA DEL 
INTERRUPTOR 
DE EMXNIDID 


MESA DE REGRUESAR 


AiUSTE DE LA PROFUNDIDAD DE CORTE 


PAIAlvEA _T DT.'Tbl DHA Vt IOCIQAD DE FNTRADA 
^jp ESCALA DE LA PROFUMPlDAD DE CORTE 

Profundidad maxima de regruesado 

Cuando una pieza de madera pasa por una regruesadora, esta pasando 
por una mesa situada debajo del mismo eje portacuchillas que se utiliza 
para el cepillado de piezas. En la mayor parte de las maquinas se puede 
subir y bajar la mesa de regruesar para ajustar cualquier pieza hasta un 
grosor maximo de entre 160 y 18 mm. A pesar de que la regruesadora 
funcione con motor, no intente nunca elimmar de una pasada mas de 3 
o 4 mm. de madera. 


Anchura de la mesa de regruesar 

Una mesa de regruesar normal suele tener una anchura de 250 mm. No 
intente nunca regruesar una pieza que sea m& corta que la anchura de 
la mesa. Si la pieza puede desplazarse lateralmente puede suceder tam- 
bi£n que sea agrietada por los rodillos de arrastre y por las cuchillas, y sa- 
lir disparada de la regaiesadora con una velocidad considerable. 

Rodillos de arrastre 

Las regruesadoras estan equipadas con dos rodillos de arrastre acciona- 
dos por el motor que sirven para hacer pasar la pieza por debajo del eje 
portacuchillas que se encuentra en movimiento, y que igualmente hacen 
salir la pieza por el otro extremo de la maquina. El rodillo de arrastre an 
terior, o de entrada. normalmente es un rodillo de acero dentado y que 
esta situado delante del eje portacuchillas siendo este rodillo el que ejer- 
ce la mayor parte de la fuerza de traccion que desplaza la pieza. El rodillo 
de arrastre posterior, o de salida, esta situado detriis del eje portacuchillas 
y se trata de un rodillo blando para no daiiar la superficie de la pieza. Es¬ 
te rodillo ejerce una menor presion sobre la pieza. En algunas ocasiones 
y cuando los codes de las cuchillas son muy superficiales, se pueden de- 
tectar en la pieza las estrias paralelas dejadas por el rodillo dentado. Esta 
es la razbn por la que en algunas cepilladoras los rodillos de arrastre es- 
tain 'ecubertos de goma " vu. 


Motores electricos 

Un motor electrico pequeno, de 375 W, es suficientemente potente co¬ 
mo para hacer fundonar una cepilladora especializada, Sin embargo en 
la regruesadora el motor se utiliza para accionar a un mismo tiempo los 
rodillos de arrastre y el eje portacuchillas, de modo que se necesita un 
motor de mayor potencia, de entre 1,5 y 2,2 kW (de 2 a 3 c.v.). En algu- 
nos modelos se pueden desconectar del motor los rodillos de arrastre pa¬ 
ra que toda la potencia de aquel vaya directamente a la cepilladora. 

Ritmo de trabajo de la regruesadora 

Dado que a un carpintero aficionado no es el volumen de production de 
una maquina lo que mas les afecta, estos se veran mas atraidos por una 
cepilladora que ofrezca buenos acabados a costa de la velocidad, ya que 
un ritmo lento de trabajo, combinado con un eje portacuchillas que fun¬ 
cione a gran velocidad, produce ei mejor acabado. De este modo, mu- 
chas regruesadoras estan pensadas para que las piezas avancen 
lentamente, aproximadamente a 5 metros por minuto. No obstante se 
pueden adquirir regruesadoras que alcancen los 9 metros por minuto, 
velocidad que puede aumentarse hasta los 11 metros por minuto. Como 
normal general las maderas duras han de pasar a poca velocidad, mien- 
tas que para las maderas blandas la velocidad ha de ser mayor. 
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CUCHILLAS PARA CEPILLADORAS 


Dispositivo antirretroceso 

Si por cualquier razon se perdiera el contacto entre los rodillos de arras- 
tre y la pieza, esta puede ser expulsada de la maquina por la action del 
eje portacuchillas, dando lugar a un accidente grave en caso de que el 
operario se encuentre en ese momento introduciendo piezas en la ma¬ 
quina. Para evitar que esto suceda, delante del rodillo de arrastre interior 
hay una fila de puntas metalicas, tambien denominados "dedales". Al pa- 
sar la pieza por debajo de ellos, los dedales se levantan, liberando asi el 
paso de la misma. En caso de que la pieza comenzara a retroceder, es- 
tos dedales se clavarian sobre la superficie de la pieza deteniendo su 
movimiento. 

Extractor de polvo 

Sin un extractor las virutas caerian tanto por encima como debajo del 
eje portacuchillas, reduciendo de este modo la precision y la eficacia de 
la maquina. Por consiguiente, resulta necesario detener el trabajo regu- 
larmente para limpiar estas virutas acumuladas. Existe una salida que 
permite conectar un tubo a un extractor portatil, resolviendo asi el pro- 
blema. 



Con la cepilladora trabaje siempre con plena confianza, at tiempo 
que con la mayor de las precauciones Los accidentes se producen 
con tal rapidez que mcluso los reflejos m& rbpidos no le podrSn li- 
brar de una lesibn. Asi pues resulta absolutamente esencial habituar- 
se a un sistema de trabajo seguro, asi como observer siempre las 
.ocrmas de segundad en e! taller. 

• Siga las inst r ucciones del fabricame a la hora de colocar las cuchillas. 
y finalice siempre esta operacibn antes de abandonar la maquina. Si 
se distrae y se olvida de apre'tar una cuchilla se puede producir un 
accidente grave al poner nuevamente la maquina en marcha. 

• Inspeecione la maquina antes de ponerla en marcha para cerciorar- 
se que nada puede afterar el normal funcionamiento del eje porta- 
cuchiilas. 

•No utilice nunca una cepilladora que no tenga su ccrrespondiente 
guarda conectamente mstalada. 

•Para hacer pasar una pieza deigada por las cuchillas utilice un lis¬ 
tbn oe madera. No intente nunca cepiliar una pieza de madera cu- 
yogrosor sea inferior a 6 mm. 

•No intente nunca cepiliar una pieza que sea tan corta que no pue- 
da sostenerla firmemente con ambas manos. 

• No coloque nunca Ics dedos detrAs de la pieza 

• Haga pasar siempre las piezas en sentido contrano al de rotacibn 
del eje portacuchillas. Cuando trabaje con la cepilladora haga en- 
trar la pieza por la mesa anterior de la misma. Cuando utilice la re- 
gruesadora slrvase de la mesa posterior. 

• En la regruesadora pase tan solo una pieza cada vez. La presibn 
que ejercen los rodillos de arrastre pudiera no ser la misma sobre 
todas las piezas, con lo cual alguna de ellas podria salir oisparada 
como consecuencia de la accibn del eje po r tacuchilias. 

• No intente forzar el paso de las piezas en la regruesadora, Deje 
que los rodillos lleven su velociaad establecida. 

• Cuando cepille una pieza de grosor desigual, ajuste la profundidad 
de corte de manera que se elimine en primer lugar ia seccibn mbs 
gruesa, y vaya subiendo a continuacibn, y de manera progresiva, la 
mesa de regruesar hasta que haya rebajado la cantidad deseada. 

•No introduzca nunca en la regruesadora una pieza que sea m& 
corta que la anchura de la mesa de regruesar, ni tampoco que sea 
mas corta que la distancia existente entre los dos rodillos. 

• Cuando cepille piezas largas, procure que alguien le ayude a reco- 
ger ia pieza a la salida de la maquina o coloque unos caballetes a 
ia salida de la misma para reciter las piezas 

• No Introduzca nunca las manos en la regruesadora para recuperar 
una pieza o para retirar virutas. Para tener un mayor alcance utilice 
un fiston de madera largo. 


Son pocas las cepilladoras que utilizan cuchillas desechables de doble filo, 
como las que se utilizan en los cepillos eiectricos portables. No obstante, 
la mayor parte de estas maquinas van equipadas con dos o tres cuchillas 
de un solo filo, tambien denominadas "hierros" que deben ser afiladas y 
rectificadas de manera periodica. 


Tipos de cuchillas 

Las cepilladoras destinadas al mercado de talleres dombsticos suelen venir 
equipadas con cuchillas de acero de gran velocidad que resultan perfec- 
tamente adecuadas, salvo que se prevea cepiliar gran cantidad de table- 
ros de aglomerado o de maderas "arenosas" como la teca. Cuando vaya 
a cepiliar estos materials, siga las normas de trabajo del taller y utilice las 
cuchillas con puntas de carburo de tungsteno, aunque sean mas caras. 
El filo se estas cuchillas se mantiene afilado durante mucho mas tiempo 
que el de las normales aunque. tras un perlodo prolongado de tiempo, 
hayan de ser enviadas a afilar a un profesional. Tambien las cuchillas de 
acero de gran velocidad han de ser afiladas, aunque periodicamente se 
pueden asentar sus filos con una piedra de aceite. 


PASADOR DE EX?/Sf©ON 



Colocation de las cuchillas E i e portacuchillas 

Para la colocation de las cuchillas en la cepilladora es importante seguir de una ce P ,lladora 

las instrucciones del fabricante de la misma. No obstante, y en principio, 

las cuchillas van asentadas en unas ranuras existentes en un eje cillndri- 

co. En algunos casos en el fondo de estas ranuras existen unos muelles 

sobre los que descansan las cuchillas, siendo la altura de la cuchilla tan 

solo una cuestion de ajuste de la cuchilla contra el muelle. Las cuchillas 

suelen ir fijadas en su position mediante unas placas metalicas en forma 

de curia y unos pasadores de expansion. Antes de conectar la maquina 

verifique siempre por dos veces que las cuchillas estan bien apretadas. 


Ajuste de las cuchillas 

Para que todas las cuchillas realicen el mismo trabajo sobre la pieza estas 
han de sobresalir uniformemente del eje portacuchillas. Si una cuchilla so- 
hresale mas que las otras bsta hara todo el cepillado de la pieza, y el aca- 
bado de la misma sera defectuoso. Existen instruments especiales para 
calibrar el ajuste de las cuchillas aunque, para los talleres domesticos, sie¬ 
ve perfectamente un simple liston recto de madera. Antes de hacer cual- 
quier ajuste en las cuchillas desenchufe siempre la cepilladora. 

Ajuste a ojo todas las cuchillas, de manera que todas queden practica- 
mente a la misma altura. Baje ligeramente la mesa anterior y coloque so¬ 
bre ella un liston de madera de manera que sobresalga por uno de los 
extremes del eje portacuchillas. Haga una serial en el liston que coincida 
con el borde de la mesa posterior (I j. Gire lentamente con la mano el eje 
portacuchillas haciendo que una de las cuchillas levante el liston y lo des- 
place hacia delante, seguidamente vuelva a hacer una serial en el borde 
del listbn (2). 

Desplace el listbn hacia el otro extremo del eje portacuchillas, de mane¬ 
ra que la primera serial quede alineada con el borde de la mesa. Gire de 
nuevo el eje. La misma cuchilla debe desplazar hacia delante el mismo 
trozo de listbn. Si la segunda marca no coincide con el borde de la mesa 
ajuste la altura de la cuchilla por ese extremo hasta que cointidan. 

Apriete la placa metblica de la cuchilla y seguidamente repita la opera¬ 
tion de calibrado en ambos extremos para asegurarse de que al apretar 
la placa metalica la cuchilla no se ha desplazado. Por ultimo, eleve la me¬ 
sa posterior hasta que ambas cuchillas ararien simplemente la parte infe¬ 
rior del listbn. 


• Limpieza del eje 
portacuchillas 

Antes de colocar las cu- 
chillas. scan nuevqs o 
afiladas, limpre la resina 
que pueda tuber cn el 
eje portacuchillas con 
un disclvente. como por 
cjemplo diluycntc de cn 
lulosa o wnite spirit. 
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CEPILLADO 


VER TAMBIEN 

Canto bueno 

79 

Cara buena 

79 

Seguridad en cl taller 

156 

Sierras de cinta 

172-177 

Cepilladora 

? 80-181 

Regruesadora 

182-183 

Mcdidas de seguridad 

•83 


Para cepillar una pieza de madera con la cepilladora, prepare en primer 
lugar la "cara buena" y el "canto bueno" en la cepilladora y seguidamen- 
te pase la pieza por la regruesadora para cepillar las demas caras de la 
pieza. Analice la pieza para determinar cubles son las superficies mas ap- 
tas para el primer cepillado. Si la pieza esta curva cepillela de manera que 
la parte concava quede sobre la mesa de la mbquina, es practicamente 
imposible aplanar una superficie convexa con la cepilladora puesto que 
con toda seguridad la pieza se moverb sobre las mesas al pasarla por las 
cuchillas. Para obtener un acabado liso, oriente la pieza de manera que 
el grano de la misma no quede alineado con las cuchillas. En ocasiones, 
cuando el grano discurre con, direcciones diversas, la decisibn no resulta 
tan sencilla en cuyo caso debe hacer en primer lugar un corte muy Rno, 
y si observa que la maquina desgarra la madera de la vuelta a la pieza e 
intentelo de nuevo 



Direccion del grano 

El grano de la pieza no debe quedar 
alineado con las cuchillas. 
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Cepillado de la cara buena 

Baje la mesa de la regruesadora y 
aparte la gula para colocar la par¬ 
te mas ancha de la pieza, seleccio- 
ne la profundidad de corte 
ajustando la mesa anterior. 
Coloque la guarda longitudinal 
de manera que cubra toda fa cu- 
chilla y. con la pieza apoyada so¬ 
bre la mesa anterior, levante la 
guarda simplemente para que pa¬ 
se la pieza. 

Coloquese a un lado de la mb- 
quma y pongala en marcha Con 
la mano derecha coiocada sobre 
la pieza haga pasar esta por las cu¬ 
chillas (I). Ejerza solo la presion 
necesana para controlar la pieza. 
Si se presiona una pieza curva so¬ 
bre la mesa las cuchillas eliminaran 
una capa desigual de la superficie, 
pero tan pronto como desaparez- 
ca la presion, la pieza volvera a 
curvarse de nuevo. Se deben cepi¬ 
llar solamente los puntos de con- 
tacto de la pieza con la mesa, 
elimmando de manera progresiva 
cada vez mas madera, hasta que 
la superficie quede plana 
Tan pronto como la pieza vaya 
apareciendo por el otro lado de la 
guarda, desplace el peso de su 
cuerpo hacia la mesa posterior pa¬ 
ra recibir la pieza con la mano iz- 
quierda (2) Siga haciendo pasar la 
pieza con ritmo uniforme, pasan- 
do finalmente la mano derecha a 
la mesa posterior (3). Mantenga la 
pieza en movimiento hasta que 
haya acabado de hacer el primer 
corte. Vuelva a colocar la pieza en 
la mesa anterior y repita la opera- 
cion hasta que la superficie quede 
plana, a continuacibn desconecte 
la maquina. 


Levante la guarda simplemente 
para que pueda pasar la pieza 



3 Pase la mano derecha hacia la mesa de salida 



Ajuste la guarda para cepillar 
un borde 



Pase la pieza de mano a mano 


Cepillado del canto bueno 

Limpie la gula de virutas y com- 
pruebe que esta perfectamente es- 
cuadrada y bien apretada. 

Baje la guarda completamente y 
coloquela a un lado para que la 
pieza pueda pasar entre la guarda 
y la gula con un huelgo mlnimo. 
Verifique que los dedos no caben 
entre el extremo de la gula y la 
pieza. 

Conecte la maquina y con la cara 
buena fuertemente apoyada con¬ 
tra la gui'a pase la pieza por el eje 
portacuchillas, de una mano a 
otra. 



Cepillado de un borde biselado 

Sostenga la pieza con la mano izquierda 

Cepillado de un bisel 

Para cepillar un bisel en una pieza 
incline la guia hasta obtener el an- 
gulo deseado y desplace lateral- 
mente la guarda longitudinal para 
que quede solamente el espacio 
minimo para la pieza. Para mante- 
ner el bisel con precision hay que 
evitar que el extremo inferior de la 
pieza se deslice por la gula Utilice 
la mano izquierda como gui'a fja, 
sujetando la pieza contra la gula 
con el indice y el pulgar, y con los 
restantes dedos apoyados sobre la 
mesa posterior. Pase la pieza con 
la mano derecha. 
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Cepillado de un bisel ciego 

Los biseles ciegos se utilizan con frecuencia en la construccibn de mue- 
Dles como elemento decorativo. La maquina ideal para producir estos de- 
tai'les es la cepilladora, pero antes de intentar hacerlo usted solo dejese 
ensenar por on profesional El sistema consiste en bajarambas mesas al 
tiempo, de manera que se pueda hacer el bisel de una sola pasada. En 
un liston de gran tamaho fije unos topes y coloquelo en la guia, inclina- 
do esta hasta .'os 45 grados. Ajuste la guarda como si se tratara de hacer 
un bisel normal. 

Apoye con firmeza uno de los extremos de la pieza en el tope posterior 
y sostenga el otro sobre el eje portacuchillas (I). Coloque la punta de los 
dedos en el extremo y de la pieza y vaya haciendola descender lenta- 
mente sobre el eje portacuchillas. En el primer contacto con las cuchillas 
notara una considerable fuerza de retroceso. Vaya pasando la pieza por 
la gula hasta que de contra el otro tope, levante entonces con cuidado la 
pieza de las cuchillas (2) y desconecte la maquina. Para mayor seguridad 
tiaga los biseles ciegos en piezas de longitud mayor que la necesarla, re- 
cortando luego los extremos si fuera necesario. 




2 Cuando (a pieza toque con el tope levantela de las cuchillas 


Cepillado de testa 

Para cepillar una pieza de testa construya un plantilla semejante a la utili- 
zada para hacer espigas con la sierra circular. Haga toda la plantilla de 
madera blanda, ya que el contrachapado puede mellar los bordes de las 
cuchillas de la cepilladora. Fije la pieza en la plantilla antes de pasarla 
oor el eie portacuchillas. 

rfl 



Al cepillar de testa coloque la pieza er una plantilla 



Cepillado de una pieza 
delgada 

No es una operacion segura pa- 
sar con la mano una pieza delga¬ 
da por las cuchillas de una 
cepilladora. Hagase una tabla de 
empuje de madera blanda con 
un listbn en la parte inferior para 
poder empujar la pieza. Encole 
en el centro un mango largo de 
manera que pueda coger la tabla 
con ambas manos. 


Tabla de empuje 

lltilice una labia de empu¬ 
je para pasar piezas delga- 
das por las cuchWias. 


REGRUESADO 


Una vez que haya cepillado la cara buena y el canto bueno, la pieza es¬ 
ta ya lista para el regruesado, pero no desperdicie tiempo y dinero sa- 
cando mas virutas de las estrictamente necesarias. Las piezas 
excesivamente grandes se pueden tratar con la sierra de cinta hasta que 
alcancen su longitud y su anchura exacta, y practicamente listas para el 
acabado, vuelven seguidamente a la cepilladora 


Preparation de la regruesadora 

Quite la gula, seguidamente levante y fije en posidon segura una o las 
dos mesas de la cepilladora, siguiendo para ellos las instrucciones del fa¬ 
bricate. Coloque la guarda del eje portacuchillas de la regruesadora y 
la tapa de virutas en su posicion de trabajo. Seleccione la' profundidad 
de code ajustando la mesa de la regruesadora en la altura correspon- 
diente, guiandose para ello de la escala de misma 

Colocacion de la pieza 

Conecte la mdquina y tambien el sistema de avance automatico; segui¬ 
damente, y colocandose ligeramente apartado de! centro de la maqui¬ 
na, vaya introduciendo uno de los extremos de la pieza en la 
regruesadora hasta que los rodillos de arrastre automatico la hagan pa¬ 
sar por el eje portacuchillas. Si los rodillos no consiguen hacer avanzar la 
pieza, levante ligeramente la mesa de la regruesadora. 

A continuacion colbquese en el otro extremo de la maquina para reel- 
bir la pieza, pero no intente acelerar el proceso tirando de la pieza 
Vuelva a la mesa anterior de la regruesadora y levantela ligeramente 
para hacer un nuevo code y a continuacibn repita todo el proceso. 


• Limpieza de la 
regruesadora 

Limpie la rcsina que pucliera 
haber en la mesa y en los ro- 
d/llos de la regruesadora con 
un disolvente como white 
spirit o diluyente de ce/ulosa. 
Pula la mesa con un parto se- 
co y encerela de vez en 
cuando para asegurar una 
entrada suave de las p/e/as. 


Cepillado de un tablero delgado 

Para cepillar un tablero cuyo grosor sea inferior a la profundidad de cor- 
te de la regruesadora, coloquelo sobre un tablero mayor, previamente 
cepillado y pase ambos tableros al mismo tiempo por la regruesadora. 

Cepillado de un borde 

Si la pieza es io sufidentemente gruesa como para permanecer estable, 
se puede pasar de canto por la regruesadora, aunque las p/ezas mas 
delgadas pueden moverse al entrar en contacto con los rodillos, estro- 
peandose las esquinas de las mismas. Si cree que existe la posibilidad de 
danar una pieza, cortela con una sierra circular o una sierra de cinta has¬ 
ta que quede tan solo a I mm. de su anchura final. Si esta preparando 
diversas piezas identicas cbrtelas todas con las mismas medidas. Con la 
cepilladora ajustada muy fina, cepille los primeros 25 mm. del canto. Ve- 
rifique la anchura, y si fuera necesario ajuste la profundidad de corte y 
vuelva a cepillar los mismos 25 mm. de nuevo. Cuando este satisfecho 
con la anchura de la pieza, pase todo el canto por las cuchillas Finai- 
mente, y de una sola pasada, cepille los diferentes elementos para que 
tengan la misma anchura. 
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ACCESORIOS PARA ESCOPLEADURAS 


VER TAMB1E N_ 
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Los talleres industriales. en los que la realization de escopleaduras v 
de preambles a espiga es una parte fundamental de las tareas de pro¬ 
duction en masa. suelen estar equipados con cajeadoras de gran ren- 
dimiento. Estas maquinas tan especializadas tienen unos precios 
prohibitivos si bien ja posibilidad de acoplar un accesorio de escoplear 
de buena caliriad en otro tipo de mbquinas. como tajadradoras verti- 
cales o cepilladoras constituve siempre una alternativa mas economica 
que puede resultar interesante para muchos carpinteros aficionados. 


CAJEADORA OE 
FORMON HUECO 

Si a una tabidradoia vertical se le 
acopla en el portabrocas un acce¬ 
sorio para hacer escopleaduras 
con formon hueco, habremos 
convertido la taladradora en una 
cajeadora 

Esie accesorio esta formado po* 
una broca helicoidal especial situa- 
da en el Interior de un formon 
cuadrado hueco que presenta 
cuatro filos. Al penetrar en la ma- 
dera el formon hace una abertura 
perfectamente cuadrangular mien 
tras que la broca helicoidal se e'i 
carga de eliminar el sobrante a la 
altura del formon. que deja las cs- 
quinas perfectamente escuadra 
das. Para hacer un cajeadc 
rectangular de mayor tamaho has 
que ir deslizando la pieza lateral 
mente entre cada calado del fo r 
mon. Aunque en el ambito de !.: 
production industrial se utilizar 
formones de mayor tamaho, este 
tipo de accesorios para talleres do 
mesticos suelen recibir formones 
cuadrados de entre 6 y 18 mm 
de anchura. 



Accesorio para cajeados de formon hueco 


AFILAOO DE UNA BROCA HELICOIDAL Y DE UN FORMON 


Las brocas helicoidales para escopleaduras o cajeados, al igual que su- 
cede con las brocas normales de este tipo utilizadas en berbiquies, se 
afilan con una lima pequena. Los cuatro filos del formbn se afilan a un 
mismo tiempo, utilizando para ello una herramienta especial cuyo di- 
seno es semejante al de una fresa de avellanar pero que va provista 
ademas de una punta gula que mantiene la herramienta centrada en 
el formon. Al hacer girar la herramienta con un berbiqul se afila el for¬ 
mon. Cada formon ha de tener su propia herramienta de afilado. 



Afile cada gavilan con una 
lima pequena 


Apoye la punta de la broca en 
el banco y afile los bordes 
interiores 



Afile el formon hueco con 
una herramienta especial 


Utilizacion del formon hueco 
para cajeados 

Ajuste el tope de profundidad de 
la taladradora vertical ara determi¬ 
ner la profundidad del cajeado. 
Hunda el formon para hacer un 
cajeado recto en una de las lineas 
del espaldon de la escopleadura 

(1) , a continuation desplace late- 
ralmente la pieza y haga otro agu- 
jero en la otra Ifnea del espaldon 

(2) . Elimine por ultimo el sobrante 
existente entre ambos agujeros ac- 
cionando repetidamente el for¬ 
mon (3). 

Utilice este formon con un ntmo 
firme y uniforme. Cuando trabaje 
con maderas duras no fuerce el rit- 
mo de trabajo ya que los formo¬ 
nes pequenos pueden agrretarse 
como consecuencia de un exceso 
de presion lateral, e igualmente 
tampoco prolongue excesivamen- 
te la operacion ya que el formon 
puede recalentarse debido a la 
friction existente entre este y la 
broca. 

Si la escopleadura que desea ha¬ 
cer es pasante, coloque debajo de 
la pieza un trozo de madera cepi- 
llada. Esto evita que el formon en¬ 
tre en contacto con la base 
metalica de la taladradora y sirve 
al tiempo de respaldo a la pieza. 
con lo cual no se agneta la fibra 
de la misma al salir el formon por 
el extremo de la pieza. Otra posibi¬ 
lidad consiste en abrir el cajeado 
por ambas caras de la pieza, dan- 
dole la vuelta a la misma. 



1 Haga un agujero en un extremo 



2 Desplacese hasta el otro extremo 



3 Retire el desecho que queda 
entre ambos agujeros 
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CAJEADORA 


Una cajeadora lleva incorporada 
una fresa en posicion horizontal 
que sirve para el labrado de las 
piezas. 

Este tipo de accesorios utilizan el 
mecanismo impulsor de otra ma- 
quina, normalmente una cepilla- 
dora/regruesadora o una 
maquina universal, y se suelen fijar 
a un portafresas que va colocado 
en uno de los extremos del eje 
porracuchillas. Este portabrocas, 
que es semejante al de una tala- 
dradora electrica portatil, acepta 
fresas con diametro de entre 6 y 
16 mm. y dos labios, uno de los 
cuales puede estar dentado. 

En las proximidades dei portafre¬ 
sas se coloca una mesa de cajea¬ 
dora, a la cual va fijada la pieza 
que se quiere trabajar. La mesa 
puede deslizarse lateraimente, con 
io cual la pieza se mueve igual- 
mente con relacion al portafresas, 
que permanece inmovil, e igual- 
mente se desplaza hacia delante y 
hacia atras para ajustarse asi a una 
determinada profundidad de cor- 
te. Tambien cabe la posibilidad de 
ajustar la altura de la mesa y unos 
topes ajustables limitan el recorri- 
do de la misma, regulando de esta 
manera el tamano y la profundi¬ 
dad de la escopleadura. Tanto el 
movimiento lateral como el longi¬ 
tudinal se controlan mediante 
unas palancas. 



Siempre que se obseiven las nor- 
mas generates de seguridad para 
talleres la utilizacibn de una cajea¬ 
dora de formbn hueco es perfec- 
tamente segura. Si se utiliza una 
cepllladora/regruesadora para ac- 
cionar la cajeadora hay que ase- 
gurarse previamente, para evitar 
el riesgo de accidentes. que la 
guarda de la maquina esta correc- 
tamente colocada 

•Tenga siempre cubiertas las cu- 
chillas de la cepilladora con la 
guarda longitudinal antes de uti- 
lizar el accesorio de cajear, 

• Por lo general el portafresas sue- 
le ir protegido por una pieza de 
fundicibn empotrada en la caja 
de la cepilladora, o por una 
guarda colocada al efecto. En 
cualquier caso retire siempre la 
fresa una vez que haya acabado 
de hacer los cajeados previstos. 



• Afilado de fresas 

Afilc las fresas irabajando sola- 
menfc la cara interior dc sus ffios 
sobre una piedra de aceiie. N'o 
do be afi.'ar las caras exteriores 
oucsic que eon olio alteraiia el 
diame'/o de 1 a fresa. S: dcspucs 
de afilarlas estas fresas no cedar' 
correctamente, llevelas a un pro- 
fesiona! para que las rectifiquo. 


Cajeadora 

fcslc accesorio en concern 
va co'ocado en una cepl¬ 
lladora/regruesadora . 


Utilization de la cajeadora 

Haga siempre las escopleaduras 
en diferentes fases, profundizando 
cad a vez una distanda igual al di&- 
metro de la fresa. Si intenta hacer 
el agujero mbs profundo la fresa 
experimental una presion inso- 
portable, pudiendo llegar a rom- 
perse por la presibn lateral. Una 
vez que haya hecho la escoplea¬ 
dura, puede escuadrar los espal- 
dones con un formon o 
redondear la espiga correspon- 
diente con una lima o con una lija- 
dora. 


Corte de espigas con un 
accesorio para escoplear 

Con una fresa es perfectamente 
factible eliminar el desecho de los 
dos lados de una espiga aunque, 
y dado que la fresa no se apoya 
por ambos lados en la madera, de- 
bera hacer pasar la pieza en senti- 
do contrario al de rotacibn de la 
fresa. 



Carte ambos lados de 









taladradora vertical 

Fsu 1 peciue.'Ui .'nordazd se 
uli!i/d pdui softener pie 
7.is merc'iliCcis en Id mesa 
do ur?<i [dldclvidor.i vem- 
fell. 


TALADRADORAS VERTICALES 


La taladradora vertical es una maauma robusta y estacionaria que se 
utiliza para hacer taladros. El cabezal de la taladradora. aue esta for- 
mada por el portabrocas. el mecanismo de transmision v el motor, va 
colocada sobre una columna metalica rigida. La columna se apova a 
su vez en una base rigida de metal de fundiaon que. o bien va fijada 
a un banco de trabaio mediante unos pernos o se coloca directa- 
mente sobre el suelo del taller. En este ultimo caso la columna es lo 
suficientemente alta como para situar tanto la taladradora en si como 
la mesa a una altura comoda de trabaio. _ 


Portabrocas 

El portabrocas de una taladradora vertical esta formado por tres garras 
de autocentrado que se accionan mediante una Have y, en princlpio, es 
identlco al portabrocas de las mas familiares taladradoras electricas porta- 
tiles. La mayoria de portabrocas de las taladradoras verticales pueden al- 
bergar brocas con espigas de hasta 12 mm. de diametro. 



COLUMN 
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ACCIOMWIILMO 
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Motor electrico 

Las taladradoras estacionarias estbn equipadas con un motor de induc- 
cion de entre 187 y 750 W de potenda (entre 1/4 y I c.v.j. Este tipo de 
motor es muy eficaz pero, a pesar de todo, resulta conveniente aclquirir 
una taladradora que cuente con un motor de, a! menos 250 W (1/2 c.v.j 
de potencia. La potenda del motor se transmite a traves de una correa 
en V y de un sistema de poleas al husillo y al portabrocas. Moviendo la 
correa en V hacla arnba o hada abajo las diferentes poleas conicas modi- 
fican la velocidad en 4 o 5 incrementos entre 450 y 3000 rpm. Las veloci- 
dades mas lentas se selecdonan normalmente para taladrar metales o 
para hacer grandes agujeros en maderas duras. Se ha de aumentar la ve- 
locidad cuando se trabaje con maderas blandas.. 

Mesa 

De la columna de la maquina sobresale una mesa de metal de fundicidn. 
En alqunas taladradoras la mesa se levanta o se baja a mano, y se fija en 
la position correcta en la columna mediante un sistema de presion. Otros 
modelos cuentan con un sistema de pinon y cremallera, ajustandose la 
altura de la mesa gracias a una manivela. Escoja una maquina cuya mesa 
se pueda inclinar hasta alcanzar los 45 grados, y tambien que se pueda 
apartar hacia un lado, hacidndola girar en la columna, para poder traba- 
jar con piezas mayores de lo normal apoyadas sobre la base de la propia 
maquina. En el centra de la mesa, sea esta rectangular o circular, existe 
un agujero ciego que permite que la broca atraviese una pieza sin danar- 
se. lltilizando las ranuras que hay en la mesa se pueden colocar en ella 
guias, tornillos y plantillas. 

Base 

La base de la maquina ha de ser, por cuestiones de estabilidad, grande y 
de peso. La superficie superior es perfectamente plana y esrd igualmente 
ranurada para poder ser utilizada como segunda mesa cuando se trabaja 
con piezas de dimensiones extraordinarias. 

Cuello 

El cuello. es decir, la distancia que hay del centra de la mesa a la colum¬ 
na, debe ser lo mayor posible. La capacidad de este cuello, en las taladra¬ 
doras verticales para uso en talleres domesticos puede oscilar entre los 
100 y los 200 mm. 

Palanca de accionamiento 

La broca se adentra en la pieza gracias a una palanca de accionamiento 
que va situada en uno de los lados de la maquina. Gracias a un sistema 
de muelles, la palanca vuelve automaticamente a su posicion, si bien se 
puede bloquear este mecanismo con otra palanca de fijacion para hacer 
que la taladradora funcione en la posicion de bajada contando asi con 
ambas manos libres para trabajar. 

Profundidad maxima de taladro 

La profundidad maxima de taladro de que es capaz una taladradora en 
concreto viene determinada por el movimiento vertical del portabrocas. 
El movimiento vertical maximo varia aproximadamente entre los 5 y los 
90 mm. en el caso de las taladradoras de banco. Con toda probabilidad 
se podran hacer agujeros de mayor profundidad en las taladradoras ver¬ 
ticales de pie. 

Marcador de profundidad 

La profundidad del taladro se puede controlar ajustando previamente el 
marcador de profundidad. Marque primeramente en uno de los lados de 
la pieza la profundidad deseada. Baje el portabrocas hasta que la punta 
de la broca quede alineada con la marca de la pieza, fye a continuacion 
el tope de profundidad para limitar el recorrido vertical del husillo y del 
portabrocas. 

Guarda 

Si le es posible, adquiera una maquina provista de guarda [por lo general 
hecha de plastico transparente) que, vertical o longltudinalmente, envuel- 
va el portabrocas de la taladradora vertical. Esta guarda sirve para evitar 
que el pelo, o la ropa demasiado holgada se enganche en el portabrocas 
cuando este esta en movimiento. Al cerrar la guarda tambien aclvertira la 
presencia de la Have de! portabrocas en caso de que, accidentalmente, lo 
hubiera olvidado en la maquina. 
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BROCAS 


Probablemente necesitara un juc- 
go complete de brocas de buena 
calidati, tanto salomonicas como 
con centrador de hasta 10 mm. 
de diametro. No obstante, y dado 
que las brocas de mayor tamano 
son relativamente caras, quiza lo 
mejor sea irlas adquiriendo confor- 
me vayan siendo necesarias. 

Brocas salomonicas 

Escoja brocas salomonicas de ace- 
ro de gran velocidad. que resultan 
igualmente aptas para madera co¬ 
mo para metal. Antes de hacer un 
agujero con una broca salombni- 
ca, senate el centra con un buril o 
con un punzon para metales, si es- 
ta trabajando con maderas duras 
o con metal. 

Brocas con centrador 

Las brocas con centrador estan di- 
senadas para hacer agujeros de 
testa para ensambles a espiga. Son 
tambien brocas umversales exce- 
lentes para madera. 

Barrenas para taladradoras 

Utilice barrenas para taladradoras 
para hacer taladros profundos en 
madera. Un juego normal de este 
tipo de brocas tiene diametros 
comprendidos entre 6 y 25 mm. 



Si se observan las normas genera¬ 
tes de seguhdad para talleres, las 
taladradoras verticales son herra- 
mientas relativamente seguras. No 
obstante, debe adoptar algunas 
precauciones especiales. 

• Tras haber colocado una broca 
retire siempre la Have ae ! porta- 
brocas. 

•Antes de conectar la mAquina 
baje la guarda. 

• Coloque firmemente la pieza so- 
bre la mesa. Si se atascara la 
broca, la pieza podria ponerse 
en movimiento, con consecuen- 
cias graves Coloque las piezas 
de made r a largas, o las guias 
acre usted tiaya hecho, contra la 
columna rigida, para resistir de 
este modo ia fuerza de rowoon. 
o fiie solidamente la pieza a la 
mesa 

• Fye siempre las piezas de metal 
o coloque,'as en un tornillo. 



Brocas de pala 

Se trata de brocas relativamente baratas que se utiiizan para hacer aguje¬ 
ros de 6 a 38 mm. de diAmetro. Tienen un gran punto dc ataque que les 
permite fijarse firmemente en ei centra de un agujero, incluso cuando la 
pieza estA fjjada a una mesa inclinada de taladradora. 


Brocas Forstner 

Las brocas Forstner son brocas caras pero hacen agujeros de una notable 
limpieza y con el fondo piano. Ademas no se tuercen por la presenda de 
nudos o de grano irregular. Las brocas Forstner se comercializan con di- 
ferentes diAmetros que llegan hasta ios 50 mm. 


Brocas de avellanar 

Una vez que ha hecho un rebajo para la galga de un tornillo para made¬ 
ra, puede ut.zzar una broca de ave"anar para hacer un r ebajo conico pa-/ 
ra alberga' en el la cabeza de, tornillo Escoja una oroca de grai^ 
velocidad ;:, -,- Merer un.n.ih • .wnpio 


Brocas avellanadora compieta 

I stas biota: ■ a,in her has pam - : ,i/adrts ton imas conoetos tie 
tormlios para madera Estas brocas nacen. a un mismc ti? m po, el agujero 
gula. el rebajo para la galga y e avei anado 

Brocas escariadora compieta 

Con estas brocas se puede colocar un tornillo para madera por debajo de 
la superficie de la pieza. El agujero que queda por encima de la cabeza se 
llena con un tapbn de madera cortado especialmente (ver a continuation). 


Brocas de taponar 

Esta broca se utiliza en Ios lados dc las piezas para hacer tapones que sir- 
ven para cubrir Ios tormlios escariados. Saque Ios tapones de maderas 
que se asemejen, en color y en textura. a la pieza 


Brocas de sierra 

Utilizando una de estas brocas de sierra, tambien llamadas de campana o 
de corona, se pueden hacer agujeros de hasta 89 mm. de diametro. Es¬ 
coja una velocidad entre lenta y media y fije bien la pieza. 


UTILIZACION DE LA TALADRADORA VERTICAL 


Una vez que haya colocado la broca, ajuste la mesa de manera que la 
pieza quede a menos de un mili'metro de la punta de la broca. Fije se- 
guidamente el marcador de profundidad, centre la broca y conecte la 
mAquina. Taladre de manera uniforme No es necesario ejercer una pre¬ 
side excesiva si la broca esta correctamente afilada. Con suavidad vaya 
soltando la palanca de acdonamiento, dejando que vuelva a su posi¬ 
tion habitual antes de desconectar la mAquina 


Afianzamiento de la pieza 

Con frecuencia cabe la posibilidad 
de apoyar uno de Ios extremos de 
la pieza en el lado izquierdo de la 
columna de la mAquina para resis¬ 
tir de este modo la fuerza de rota¬ 
tion de ia taladradora vertical (I). 
Tambibn puede utilizar un sargen- 
to, o un tornillo dc apriete rapido 
pequeno para que la pieza quede 
firmemente sujeta a la mesa de la 
taladradora. Para colocar diferen- 
tes piezas identicas con precisibn 
puede bastar una simple gula de 
madera fijada medlante unos tor- 
nillos y unas tuercas de mariposa. 
Coloque Ios extremos de las pie¬ 
zas contra el tope de la gula |2J. 

Cuando quiera hacer una serie 
de agujeros alineados vaya desli- 
zando la pieza por la gula para, 


por ejemplo, eliminar el desecho 
de una escopleadura (3). 

Con una sierra circular haga un 
rebajo en V en un trazo de made¬ 
ra, que le servirA como soporte 
cuando se trate de hacer agujeros 
en una pieza cilindrica (4). 



1 Apoye la pieza contra la 
columna de la taladradora 


• Taladro de una pieza 

Coloque ,;n irozo ac mo¬ 
dem rooiltido. o de l.ihlr 
ro por debajo de la pieza 
cuando iencjd quo hacer 
un agjjc-d oasante en la 
mis™, 


para taladrar piezas identicas 



3 Para hacer agujeros alineados 
deslice la pieza contra una guia 



4 Utilice un taco de madera con 
un rebajo en V como soporte de 
piezas cilindricas 
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• Motor electrico 

Un unite motor electrico, 
de entre 250 y 375 W 
(de 1/3 a 1/2 c.v.j de po 
rencfti se utiliza para ac- 
cionar tanto el disco 
como In cinfn de lija. 


LIJADORAS 


Para la mayor parte de los carpinteros aficionados las liiadoras electri- 
cas portatiles. tanto orbitales como de cinta. son perfectamente ade- 
cuadas para conseguir buenos acabados en superficies anchas y 
planas. asi como en tableros. aunque una combination de lijadora de 


disco v de cinta puede ofrecerle meiores posibilidades para dar forma 
a diferentes elementos v tambien para liiar madera de testa. Resulta 
tambien muv aconsejable para el acabado de piezas pequenas. 


Disco de lija 

Para el Ijado de los extremos escuadrados o elipticos de una pieza, as! 
como para el lijado de ingletes se utiliza un disco metalico, dispuesto ver- 
ticalmente y recubierto de papel abrasivo La anchura maxima de las pie¬ 
zas que se pueden Ijjar en un disco viene a ser, aproximadamente, algo 
menos de la mitad de su didmetro. Para actividades industriales se comer- 


cializan discos de mayor didmetro aunque un disco con un diametro de 
225 mm. es una election razonable para cualquier taller domestico. Ge- 
neralmente el material abrasivo va dispuesto sobre un papel, que a su 
vez se encola en el disco con un adhesivo especial. Cuando este disco de 
lija se estropea, se retira del disco y se sustituye por uno nuevo. 



DISCO DE LL'A 


MESA, 


_ INTESRUFTOR DE 

E.NCtNDIDO 


Lijadora 


CARCASA DEL MOTOR 


Cinta de lija 

Para el lijado de los bordes o de 
las superficies grandes de las dife¬ 
rentes piezas se utiliza una cinta 
de tela, recubierta de material 
abrasivo, de aproximadamente en¬ 
tre 100 y 150 mm. y que va soste- 
mda entre dos rodiilos metdlicos. 
Las piezas cPncavas se pueden li- 
jar contra uno de los rodiilos. Esta 
cinta se utiliza generalmente en 
posicion horizontal, quedando la 
pieza apoyada contra la guia 
transversal, aunque tambien se 
puede colocar la cinta en posicion 
vertical para lijar madera de testa, 
Para sustituir una cinta estropeada, 
afloje la tension desplazando uno 
de los rodiilos. Despues de haber co- 
locado y tensado la cinta nueva 
ponga la lijadora en movimiento y 
centre accionando el mecanismo de 
control del desplazamierito lateral. 


Abrasivos 

Para el lijado inicial, as! como para 
dar forma a los diferentes compo- 
nentes, utilice cintas o discos de gra- 
no entre 60 y 80. Para obtener un 
acabado o un lijado muy fino colo- 
que papel abrasivo de grano 120. 


DESPlAZAMiENTO 

LATERAL 
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La cinta se puede colocar verticalmente 


Mesa 

La mesa, de metal de fundicion. 
que va colocada en las cercanias 
de la lijadora de disco, esta provis¬ 
ta de una guia de ingletes desli 
zante que permite colocar la pieza 
en el disco con el angulo preciso. 

Si la mesa se inclina con un an¬ 
gulo cualquier, hasta los 45 gra- 
dos, la maquina se puede utilizar 
para Ijar ingletes compuestos. La 
misrrta mesa se puede colocar 
nuevamente en su lugar para lijar 
cualquier pieza con la cinta dis- 
puesta verticalmente 

Interruptor de encendido 

Algunas Ijadoras estan equipadas 
con pulsadores independientes de 
apagado/encendido, aunque la 
mayoria de ellas tienen un simple 
conmutador o un interruptor osci- 
lante. Antes de enchufar la maqui¬ 
na en cualquier enchufe 
asegurese de que este tipo de in- 
terruptores se encuentran en la 
posicibn de desconectado. 

Extraction de polvo 

Si existe la posibilidad, se debe 
acoplar un extractor de polvo a las 
lijadoras. El fino polvo producido 
por estas maquinas es perjudicial 
para la salud y crea una atmosfera 
potencialmente explosiva en el ta¬ 
ller. 


Con frecuencia se producen acci- 
dentes al utilizar la lijadora debido 
fundamentalmente a la incapaci- 
dad del usuario de prever la posi- 
bilidad de que se produzca un 
accidente, en lo que. a primera 
vista es una maquina inofensiva. 
Asi pues, observe siempre las nor- 
mas generates de seguridad para 
el taller, y no asuma nunca nin- 
gun tipo de riesgo al utilizar una li¬ 
jadora. 

• No utiiice nunca una lijadora de 
cinta con piezas rrtuy delgadas 
ya que estas podrian subitamen- 
te ser arrastradas por debajo de 
la gula transversal, lo que haria. 
que la palma de la mano entra- 
ra inmediatamente en contacto 
con el material abrasivo. 

• Para evitar lesiones en la punta 
de los dedos, no lije nunca pie¬ 
zas muy pequenas en las lijado¬ 
ras de cinta. 

•Trabaje siempre en la parte des- 
cendente del disco para asegu- 
rarse de que la action del disco 
presiona la pieza contra la mesa. 


TRABAJAR CON LA 
LIJADORA 

Siempre que ie sea posible lije al 
hilo, si el lijado se hace de traves, 
ya sea con una lijadora de disco o 
de cinta, quedaran unos aranazos 
en la superficie de la pieza que 
son diflciles de eliminar e imposi- 
bles de disimular si la pieza va puli- 
da o Neva un acabado claro. 

Utilizacion de la lijadora de 
disco 

Sostenga firmemente la pieza con¬ 
tra la guia de ingletes y haga pre- 
sion contra la parte descendente 
del disco. Mantenga la pieza en 
constante movimiento, hacia de- 
lante y hacia atras, sin ejercer de- 
masiada presion para no quemar 
la testa. 

Para dar forma a una pieza con 
una lijadora de disco elimine en 
primer lugar la mayor parte del so- 
brante con una sierra y a conti¬ 
nuation retire la guia de ingletes 
de la lijadora antes de comenzar a 
lijar hasta las jfneas previamente 
senaladas, utilizando la mesa co- 
mo soporte de la pieza. 

Utilizacion de la lijadora de 
cinta 

Para lijar el lado de una pieza, co- 
loque un extremo de la misma 
contra la guia transversal (I) Mo- 
difique penodicamente la position 
de la pieza para aumentar al maxi- 
mo la vida util de la cinta y asegu¬ 
rese de que los hordes de la pieza 
no quedan redondcados 

Para labrar una pieza curva con 
la lijadora sostenga la pieza contra 
el rodillo situado en cl extremo de- 
la cinta (2). Si el tamanoy la forma 
de la pieza lo permiten, la cinta se 
puede colocar en position vertiG s 
y utilizar de este modo toda su 
chura en el Igado de la pieza |3 



2 Trabaje las piezas curvas contra el rodillo de la cinta 



3 Coloque la cinta en posicion vertical para lijar de testa. 
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TORNOS PARA MADERA 


VER TAMBIEN 
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LENTO IWIDO 

POI FA OFL 
HUSILLO 



POtrA DEL 
MOTOR 


Cambio de la 
velocidad del torno 


El torneado de madera es alao mas due un simple proreso mecaniro 

rencia de lo aue sucede con otras maquinas de carointeria. no se uti- 

lleaando a ser. en su maxima exoresion. toda una forma de arte. El 

liza simolemente Dara elaborar una pieza en un determinado mo- 

bxito del torneado reauiere no solamente el dominio de tbrnicas muv 

mento de su fabricacion sino aue. con esta maauma se oueden crear 

espedales sino tambien una aoreciacion de lo aue constituve el ola- 

obietos completos, pariendo de un simple trozo de madera para lie- 

rer de modelar iunanrio ron llneas en movimiento. El torno a dlfe- 

oar a una nieza oerfertamenre oulimentaria. 

TORNOS DE BANCO 


En el torneado industrial lo habitual son pesados tornos de pie pero. en 
los talleres domesticos lo normal es encontrarse con mdquinas ligeras que 
van asentadas sobre el banco. La columna vertebral de la maquina esta 
formada por una bancada rigida que cuenta con un mecanismo impul- 
sor alojado, en uno de los extremos del torno, en un cabezal fijo, mien- 
tras que en el otro extremo se haya un carro mdvil. La pieza queda 


suspendida entre ambos y gira a gran velocidad contra el fiio de una he- 
rramienta manual. Generalmente los tornos estan disenados para seguir 
los dos sistemas bdsicos de torneado, el torneado de cabezal y punto [del 
carro) para labrar pilares, patas de mesa as! como otras piezas largas y 
delgadas y el torneado de cabezal para la fabricacion de cuencos, cajas, 
hueveras etc. 



INTERRUPT OR 
OE ENCENDIDO 


CABEZAL 


Tamano del torno 

Los tornos se clasifican en func 
de la longitud maxima de una 
za que se pueda acopla.' entre 
puntcs, tamb'en se clasifican se 
gun el diametro mAximc que 
de tener una pieza para 
girar sobre la bancada del 
En algunos tornos el cabezal estd 
diseflado para poder girar 180 
grados. haciendo posible de este 
modo p! torneado de cabezai de 
piezas de tamano considerable, 
por un extremo del torno tr. .os 
tornos de oanco, la longitud mbx- 
ma de la pieza se situa entre los 
500 mm. y los 1,2 m. Se pueden 
unir piezas de mayor longitud ha¬ 
ciendo entre ellas un ensamble a 
espiga. Utilizando el torno para 
hacer una espiga en el extremo de 
una pieza, y un agujero en el ex¬ 
tremo de otra, tendremos un en¬ 
samble perfecto, que podra 
disimularse mediante una moldura 
bien colocada o con una ranura. 


GARCASA DFi .VICTOR 
HUSILLO 

TVNTA DE ESTRELLA 


Cabezal 

£1 cabezal hace girar la pieza a cra¬ 
ves del husilio. Este husillo estb 
roscado en uno o en ambos extre¬ 
mos para poder recibir un cabezal 
para el torneado de cuencos e 
igualmente presenta un vaciado 
para poder albergar un punto de 
estrella cbnlco para cuando se de¬ 
sea hacer un torneado de cabezal 
y punto. El punto de estrella cuen¬ 
ta con una clavya gula y con dos 
o cuatro dientes que se adentran 
en la pieza. 


A 


Dimensiones de un torno 


Control de velocidad 

La mayor parte de los tornos utilizan una correa transmisora para tras- 
ladar la potencia de un motor electrico de entre 375 y 750 W (de 1/2 
a 1 c.v.) de potencia al husillo del cabezal, Una sene de poleas escalo- 
nadas ofrecen entre tres y cuatro velocidades preseleccionadas al husi¬ 
llo que suelen oscilar entre las 450 y las 2000 rpm. Algunos tornos 
mas caros utilizan un control electronico de velocidad variable. Se de- 
be utilizar la velocidad mas lenta para el primer desbastado de las pie¬ 
zas, para seguidamente ir aumentando la velocidad, mediante el 
juego de poleas, conforme progresa la pieza. Tambien influyen en la 
seleccion de velocidad el tamano de la pieza y la dase de madera que 
se este trabajando. ver cuadro que se incluye en la pagina contigua. 


192 







Velocidad de rotation (rpm) 



CARRO 


HLISIILO DEL CARRO 


Bancada del torno 

Unas barras o tubos de acero, co- 
locadas sobre unos soportes, sir- 
ven para sostener el carro, el 
soporte movible asi como otros ac- 
cesorios. Debe existir un espacio 
generoso entre el banco y la ban¬ 
cada para poder limpiar las virutas. 


Cl torno es uai herramienta verdaderamente unica entre las rnaqui- 
nas de cortar madera. er, la medida en que es la unica que no lleve 
hojas o cuchillas moviles En lugar de estas se utilizan una serie de ne- 
rramientas manuales para dar forma a la pieza en movimiento Una 
ae las razones aue justifican el atractivo que el torno ejerce entre los 
aficionados es su apanencia de rraquina relativamente segura inca- 
paz de crear riesgos de lesiones para el usuario. Sin embargo, si no se 
desarrollan una serie de habitos de seguridad en el trabajo. un simple 
error puede hacer que la pieza saiga disparada del torno, de manera 
que es aconsejable seguir siempre las normas de seguridad para talle- 
res, ternendo presentes ademas las siguientes recomendaciones. 

• Irabaje siempre con buena iluminacidn 

•Marrtenga la zona de alrededor del torno iimpia de objetos sueltos 
y de madera de sobrantes que pudieran caer sobre una pieza en 
movimiento 

• Escoja una velocidad que se ajuste a las necesidades de la pieza 

• No deje nunca ICaves o herramientas en el portabrocas del torno 

• Coloque una guarda entorno al portabrocas del torno, 

•Antes de conectar la maquina verifique que todas las fijaciones es- 
tdn perfectamente apretadas y que la pieza puede girar libremente. 
•Antes de ajustar el soporte movible desconecte el torno, 

•Antes de que la herramienta entre en contacto con la pieza asegu- 
rese de tenerla apoyada sobre el soporte. 

•Antes de lijar una pieza retire el soporte movible. 

• No deje nunca el torno en funcionamienro puesto que podria dar 
la impresibn de estar parado. 

• No lleve ropa demasiado holgada cuando utilice el torno. No use 
nunca corbata. 

• Quitese zarcillos y collates antes de usar el torno. Sr tiene el pelo 
largo hdgase una coleta 

• Utilice monogafas protectoras o una quarda global para proteqer 
se de las virutas. 

• Es diffcil conectar un extractor de polvo a un torno por lo tanto, 
utilice una mascara, especialmehfe si padece algun tipo de trastor- 
no respiratorio. 


PUNTO DE I CARRO 


Cabezal girado para el torneado de cabezal 


Carro 

El carro, que va fijado a la banca¬ 
da mediante una manivela de des- 
bloqueo rapido, sirve para 
sostener uno de los extremos de la 
pieza en el torneado de cabezal y 
punto. Va provisto de un husillo 
hueco deslizable que se controla 
mediante una manivela, que reci- 
be un punto conico, ilamado pun¬ 
to del carro, en el que hay una 
unica punta central. Si esta punta 
esta fija debe lubricarse con cera 
para evitar que la pieza se queme. 
Tambien cabe la posibilldad de ins- 
talar una punta movil construida 
mediante cojinetes de bolas. 


Soporte movible 

El torno lleva un accesorio, el so¬ 
porte movible, que se utiliza para 
apoyar la hqja de las herramientas 
de tornear justo delante de la pie¬ 
za en movimiento. Los soportes 
habituales, que suelen tener una 
longitud de entre 200 y 30 mm. 
se van haciendo deslizar progresi- 
vamente a lo largo de la bancada 
conforme el trabajo avanza. Los 
soportes especialmente largos, 
que alcanzan la longitud de la 
bancada del torno, van apoyados 
en unos andajes especiales en los 
extremos. Existen tambien sopor¬ 
tes especiales para herramientas 
curvas o acodadas, que se utilizan 
en el torneado de cuencos. 















HERRAMIENTAS DE TORNEAR 


AdemiSs del flexomctro y de las reglas. el tornero precis aiA otras herra- 
mientas especiales para medir, calibrar y marcar. 

Compas 

Necesitar^ un compas para marcar el diametro de las piezas. No es ne- 
cesario adquirir uno especialmente caro. pero elija un compos que 
pueda mantener con el tiempo su grado de precision. 

Composes de muelles para interiores y exteriores 

Son herramientas indispensables para medir el dtfmetro de las piezas. 
Los compases para exteriores se utilizan para medir el diAmetro de las 
piezas torneadas a cabezal y punto. en tanto que los compases para 
interiores se utilizan para medir el diametro interior de cuencos y de 
otras piezas vaciadas. 

Medidor 

Los medidores estan disenados para fijarlos a la hoja de un segador 
Se utilizan para determinar el diametro de una pieza cilindrica o espi- 
gas, Colocado sobre la pieza, guia la punta de la hoja para cortar tan 
solo el diametro exacto que se precisa. 


Para el labrado de piezas en el torno se utilizan una serie de herramientas 
especialmente disenadas para tal fin. Son herramientas de hojas robustas 
y largos mangos torneados que ofrecen la palanca suficiente como para 
poder controlar la herramienta. Las hojas de acero al carbono son relate 
vamente baratas y resultan faciles de afilar, de tal modo que, mientras no 
trabaje con maderas abrasivas, como la teca y el olmo, las hojas de acero 
al carbono tendon el filo bastante bien afilado durante largo tiempo. Las 
hojas de acero de gran velocidad se mantienen afiladas mucho m& tiem¬ 
po, especialmente cuando se trabaja con maderas duras o humedas, pe¬ 
ro son considerablemente m& caras. 


Equipo basico de herramientas de torneado 

No hay necesidad alguna de adquirir todas las herramientas que existen 
en el mercado. Empiece con las que se indican a continuacion y anada 
posteriormente otras segun las vaya necesitando, 

Gubia de desbastado - 25 mm. 

Gubia de tornero universal -12 mm. 

Gubia de vaciado - 9 mm. 

Escoplo de tornero de corte oblicuo -18 mm. 

Segadores - 3 mm. 

Formon de tornero de punta redonda -12 mm. 


Gubia de desbastado 

Dado el rectificado recto 
que presentan en la punta, 
estas gubias de desbastado 
se utilizan para convertir 
piezas de seccidn cuadran- 
gular u octogonal en cilin- 
dros. Se comercializan con 
anchuras de 18, 25 y 
32 mm. 


GUBIAS DE TORNERO 


Gubia de tornero 
universal 

Esta gubia de puma redonda 
ocupa el lugar de la gubia 
de desbastado en el tomea- 
do de cabezal y punto. Las 
gubias de tornero universales 
se comercializan con anchu¬ 
ras que van de 6 a 25 mm. 


Las hojas de las gubias de 
tornero presentan una sec- 
cion transversal curva y es¬ 
tan afiladas solamente por 
el borde exterior. 


Gubia de vaciado 

Estas gubias de estrias pro 
fundas permiten hacer cor- 
tes profundos cuando se 
hacen vaciados. Las gubias 
de vaciado normales oscilan 
entre los 6 y los 18 mm. Se 
pueden adquirir tambien 
gubias extralargas de 18 
mm. para tener un mayor 
control cuando se estan tor- 
neando cuencos de gran 
diametro. 
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cuadrada 


SEGADORE S 

Estas herramientas esfon di- 
senadas b^sicamente para 
cortar las piezas y retirarlas 
del torno.. Asl pues la hqja, 
que normalmente es de sec- 
cion rectangular, aunque 
puede estar tambi^n faceta- 
da o ser de seccion ellptica, 
presenta un rectificado que 
produce un filo paralelo a 
sus estrechos bordes. 


Segador de tornero 

Este tipo de segador de tor¬ 
nero puede tener una an- 
chura de 3 o de 6 mm. 


Segador de 
corte curvo 

La hoja esta rectificada a lo 
largo de un borde estrecho 
para format dos puntos cor- 
tantes que abren la madera 
antes de que la herramienta 
corte. El acabado es verda- 
deramente notable a con- 
trahilo y al colocar la 
herramienta se coloca, con el 
filo hacia abajo, sobre el so- 
porte de la bancada. El sega¬ 
dor de tornero de corte 
curvo tiene generalmente 
una anchura de 3 mm. 


Formones de tornero de 
punta redonda y de 
punta convexa 

Estos formones de tornero se 
utilizan para trabajar el interior 
de cuencos y de copas. La an¬ 
chura de la hqja puede oscilar 
entrelos !2ylos25mm. 
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Formones de tornero 
de punta lateral 

Los formones de tornero de 
punta en rombo y de punta 
redonda lateral son espe- 
cialmente utiles para traba¬ 
jar el interior de cualquier 
tipo de utensilio vaciado. 
Ambos modefos tienen una 
hoja de 18 mm. de ancho. 


has;a conseguir un 
1 Angulo de eerie moy pocc 
crofondo, les formones ce 
tornero deja r un acabadc es- 
oec.al.Tenie i<so a ccnrrah lc. 
A; tornear un cuenco la hoja 
encuentra permare^temente 
dos zo.nas de contrahito en 
cada giro de 1 torno. Po f esta 
razbn los fo'menes ce tome- 
re se untoan havramenre pa¬ 
ra hacer cuencos y qtmfopo 
detareas que corilleve n gra n- 
deTvaciad os". 

Formones de tornero 
de punta en rombo 
Este tipo de formones de 
tornero presenta general¬ 
mente un borde puntiagu- 
do con un angulo de 90 
grados. Se utiiiza para ha¬ 
cer ranuras en V en piezas 
torneadas a cabezal y pun- 
to, as! como para limpiar 
esquinas en angulo recto. 

La anchura de la hoja osci- 
la entre los 6 y los 32 mm. 


de tornero de 


tipo de formones de tor¬ 
nero se utiiiza fundamental- 
mente en la parte exterior de 
los cuencos o en los fondos 
pianos de las cajas torneadas: 
Los formones de tornero de 
punta cuadrada se fabnean 
en los mismos tamahos que 
las variedades de punta re¬ 
donda y de punta convexa. 












AFILADO DE LAS HERRAMIENTAS DE TORNEADO 


CONTROL BASICO DE LA HERRAMIENTA 


VER TAMBIEN 


Mciqtjirtas dc afilar 

106-107 

Bruriidor 

110 

Seguridad on el taller 

!b6 

Medidas de seguridad 

193 

Herramientas 
dc torneado 

194-193 





Gubia de desbastado 



Gubia de tornero 
universal 



Gubia de vaciado 



Formon 



Segador de tornero 


/'> Mi; 



Formon de tornero 


Dado quc las piezas giran en el torno a gran velocidad, las herramientas 
de torneado pueden eliminar una gran cantidad de madera en tan solo 
cuestion de segundos. La consecuencia es que hay que afilarlas constan- 
tcmcnte. La mayoria de los carpinteros utilizan una muela abrasiva electri- 
ca para afllar las herramientas de tornear. aunque otros prefieran asentar 
sus filos con asiduidad en la piedra de aceite. Quiza el mejor sistema con- 
sista en asentar los filos para la mayor parte de los usos y afilarlos muy 
bien para trabajos mas delicados. Cualquiera que sea el sistema que 
adopte, coloque los utiles de afilado cerca del torno para poder afilar las 
herramientas con frecuencia. Cuando se obstruya la superficie de la mue- 
la abrasiva debido a particulas metalicas, utilice una rueda dentada como 
la de la irnagen para limpiarla, y tenga siempre un recipiente con agua 
frla cerca de la muela abrasiva para enfriar las herramientas. Los hordes 
biselados de las gubias, los formones y de los formones de tornero nue- 
vos estan siempre afilados manteniendo el angulo recomendado por el 
fabricantc. Si mantiene el mismo angulo, las herramientas funcionaran 
siempre a la perfeccion, aunque con frecuencia los torneros suelen rectifi- 
car sus herramientas para claries nuevas formas y anguios, en funcion de 
sus preferencias pcrsonales. 



mente coloquela, con el borde biselado hacia abajo, sobrc la muela abra¬ 
siva. Tan pronto como el borde entre en contacto con la piedra, desplace 
la gubia de un lado a otro para que el bisel quede afilado de manera uni¬ 
forme. No ejerza mucha presion sobrc la hoja y enfrle frecuentemente el 
metal en agua. Los anguios recomendados suelen ser de 45 grados para 
las gubias de desbastado, de entre 30 y 40 grados para las gubias de tor¬ 
nero universales y de 40 grados para las gubias de vaciado. 

Afilado de un formon 

Afile los dos lados del formon, moviendo la herramienta de lado a lado 
para que quede un borde cortante recto. Ejerza tan solo una ligera pre- 
sion sobre la herramienta, poniendo atencion para no despuntar los an¬ 
guios de la herramienta, lo que haria que el borde se hiciera curvo, y 
recuerde enfriar el metal con frecuencia. Afile los formones de manera 
que tengan un angulo interior de 30 grados y asientc el filo con una pie¬ 
dra de aceite. 

Afilado de un segador de tornero 

Afile el segador de tornero del mismo modo que los formones, con un 



en la muela abrasiva, aunque se obtiene un filo de mayor utilidad si el 
borde se rectifica hacia detras, levantando seguidamente una rebaba en 
el filo con un bruriidor. El angulo de los estos formones de tornero ha de 
estar entre los 75 y los 80 grados. 


Tan importante como la manera de coger la herramienta es el modo co- 
mo coloque y mueva el cuerpo mientras que esta utilizando el torno Da¬ 
do que el mero control de la herramienta exige una cierta practica, 
puede comenzar trabajando con maderas blandas hasta que se habitue 
al tacto de las herramientas y haya conseguido una cierta sensibilidad al 
tacto. 


Aitura de trabajo 

Construya un soporte resistente 
para instalar en el el torno y que 
este situado a una aitura comoda 
para trabajar. La aitura que para 
un tornero resulte comoda puede 
no serlo para otro, pero como nor¬ 
ma general el torno debe estar si¬ 
tuado de tal modo que la linea 
central de la pieza coincida con la 
aitura del codo. 

Posicion y control de la 
herramienta correctos 

Cuando el torneado sea a cabezal 
y punto, coloquese de cara al tor¬ 
no, en posicion comoda y con los 
pies separados No se coloque de- 
masiado alejado de la maquina 
puesto que tendria que inclinarse 
constantemente hacia delante, lo 
que ademas de resultar cansado, le 
puede hacer perder el control de la 
herramienta. Coja la herramienta 
de manera que el mango de esta 
quede alineado con su antebrazo. 
manteniendo el codo pegado al 
cuerpo. Controle la hoja de la he¬ 
rramienta con la otra mano. Mo¬ 
viendo la herramienta lateralmente 
por el soporte movible. Cuando es¬ 
te haciendo un desbastado, en- 
vuelva la herramienta con la mano 
(I), si se trata de una pieza mas de- 
licada, sostenga el extremo de la 
hoja con la mano por debajo y el 
pulgar por encima de la misma (2). 
En cualquier caso mantenga el co¬ 
do pegado al cuerpo. 



2 Posicion correcta para 
piezas delicadas 
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Movimiento de la 
herramienta 

Cuando este torneando un cilin- 
dro ha de mover la herramienta 
de modo paralelo a la pieza. Si 
mueve tan solo los brazos y las 
manos la herramienta tenders a 
desplazarse en forma de arco. El 
metodo correcto consiste en mo¬ 
ver todo el cuerpo en la direction 
del code, de manera controlada 
pero fluids. Intente no tensar exce- 
sivamente los musculos m coger 
con la herramienta con dcmasiada 
firmeza. Cuando trabaje bacia la 
izquierda, gire los hombros, des- 
plazando cl cuerpo desde la cintu- 
ra conforme se vaya inclmando 
para hacer el code jl J. Poco a po- 
co bascule su propio peso hacia la 
pierna izquierda, doblandola de 
manera que mantenga el equili¬ 
bria al estirar la pierna derecha (2) 
Cuando trabaje hacia la derecha 
modifique su posicion de manera 
que pucda sostener la herramien¬ 
ta con el angulo preciso con rela- 
cion a la pieza (3) Si es usted 
zurdo siga la normas anteriores 
pero mvirtiendo el sentido de los 
movimientos. 



Giro cl cuerpo ,i p,irtij dc l,i o'ntuivi con- 
forme se incline pdra fwccr el com:. 



Conforme so vnyn moviendo, bascule su 
peso hucc: l,i pierna izquierda y doPle la 
ffldiila pac.'i conservar el equilibrio. 



Cuando trabaje hacia la derecha, ajusle 
la posicion de los pies para conseguir un 
buen equilibrio y una posicion romoda. 


CORTES CON HERRAMIENTAS DE TORNEAR 

Coloque un formon de tornero en posicion recta con relation a la pirn 
za, y de manera que quedc mas o menos paralelo al suelo, Muchos 
principiantes utilizan las gubias y los formones de la misma manera, ra 
llando la madera en vez de simplemente cortandola. Si bien es cierto 
que este es un buen sistema para aprender, la superfjcie final suele ser 
bastante groscra, y precisa un lijado posterior mas intenso que el que 
habria de ser estrictamente nccesario. Los torneros mas experimenta- 
dos se sirven de las herramientas con una action deslizante, tccnica es 
te que exige mas practice, pero a la que todos habrian de aspirar. 

Ajuste el soporte movible de manera que quedc distante de la pieza 
aproximadamente unos 6 mm. y colocado sobre su linea central. Hag a 
girar la pieza con la mano para comprobar la separacion existente. Co- 
necte la maquina y seguidamente coloque la hoja sobre el soporte an¬ 
tes dc que la herramienta entre en contacto con la pieza. Si se toca una 
pieza en movimiento con una hoja que no este convenientemente 
apoyada, esta saldra violentamente disparada, lo que estropeara o la 
herramienta o la pieza, y que puedc ademas provocar una lesion de 
consideration. Sostenga la herramienta en posicion inclinada, con el 
borde apoyado sobre la pieza [ I j, a continuation levante lentamente el 
mango de la herramienta para miciar el code (2). Al levantar y al bajar 
el mango de la herramienta se adquiere un control preciso de la pro- 
fundidad de corte. Conforme vaya deslizando lateralmente la herra¬ 
mienta a derecha e izquierda para tornear un cilindro. incline toda la 
herramienta para provocar una action de deslizamiento (3). Mueva al 
mismo tiempo la hoja en la misma direction dc este movimiento lateral 
para que el borde de la herramienta no quede atrapado en la pieza (4) 
Si el corte cs el correcto, dejara sobre la pieza una superficie suave que 
exigirb tan solo un lijado minimo. 
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TORNEADO DE CABEZAL Y PUNTO 


VER TAMBIEN 

Seguridad en el taller 

156 

Medidas de seguridad 

193 

Control basico de 
las herramientas 

196-197 

Torneado decorativo 

200 

Mascarilla 

2!4 

Monogafas / Gafas 

214 

Papeles abrasivos 

285 

Acabados de 
la madera 

288-29- 



El torneado denominado de cabe- 
zal y punto se utiliza para hacer 
piezas cilindricas, por ejemplo para 
patas rectas de mesas o de sillas. 
Se trata de un procedimiento relati- 
vamente simple aunque con fre- 
cuencia los carpinteros desean 
hacer piezas mas decorativas ana- 
diendo moldurasy vaciados. Todos 
los proyectos de torneado de cabe- 
zal y punto comienzan del mismo 
modo, convirtiendo una pieza de 
madera de section cuadrangular 
en un cilindro en el torno. 



I Trace las diagonals 


Preparation y colocation 
de la pieza 

Haga en primer lugar una pieza 
perfectamente escuadrada en la 
cepilladora/regruesadora y ubique 
su centro exacto trazando diago- 
nales de esquina a esquina en am- 
bos extremos (1). Trace en los 
extremos la circunferencia que co- 
rresponde a la pieza ya terminada 
con un compas y a continuacion 
marque el centro [en la intersec¬ 
tion de las dos diagonales) con un 
punzon metalico (2) o con un bu- 
ril. Utilice un serrucho de costilla 
para hacer una entaila poco pro¬ 
funda en las dos diagonales de 
uno de los extremos para colocar 
los dientes del punto de estrella 
|3). Un carpintero experimentado 
montarla directamente la pieza en 
el torno y rebajaria los hordes es- 
cuadrados con una gubia. Sin em¬ 
bargo, para un principiante 
resultarb mas sencillo cepillar las 
esquinas hasta obtener una pieza 
de seccibn octogonal (4). Fije el 
punto de estrella en el extremo de 
la pieza al que se le han hecho las 
entallas [5) y seguidamente intro- 
duzca la espiga conica del punto 
de estrella en el cabezal del torno. 
Mueva el carro hasta la pieza, ha- 
ciendo coincidir el punto del carro 
en el centro de la pieza Fije el ca¬ 
rro a la bancada del torno; a conti- 
nuacibn y despues de haber 
accionado la manivela del carro 
para que el centro se asiente en la 
pieza, bloquee la manivela. Ajuste 
el soporte movible, y verifique la, , 
separation existente de la pieza \\ 
haciendola girar con la mano. Es- 
coja una velocidad lenta y com- 
pruebe que todas las palancas de 
la mbquina estan bien apretadas 
antes de conectar bsta. Despues 
de haber tenido la maquina en 
funcionamiento algunos mmutos, 
desconectela y de una vuelta a la 
manivela para asegurarse de que 
el punto del carro esta suflciente- 
mente an dado en la pieza. 



2 Marque los centres 



4 Cepille la pieza para darle 
seccion octogonal 



5 Fije el punto de estrella 
en la pieza 



Conversion de la pieza en un cilindro 

Comenzando por uno de los extremos de la pieza, utilice una gubia de' 
desbastado para eliminar las esquinas. Al principio vaya haciendo cortes 
poco profundos, moviendo la gubia por el soporte movible con suavi- 
dad. Si fuera necesario desconecte la maquina, mueva el soporte y reduz- 
ca el otro extremo de la pieza al mismo dibmetro. Repita esta operacibn 
hasta que haya eliminado todas las superficies planas, dejando una su- 
perffcie cillndrica de dibmetro uniforme de extremo a extremo. 



ya el borde cortante de la herramienta sobre la pieza, mueva ligeramente 
la hoja de la herramienta sobre el soporte para recortar las "puntas" de la 
pieza, inclinado la herramienta en la direccibn del corte. Utilice la parte 
inferior del Rio del formon para hacer este corte (I j. 

Con el torno en funcionamiento, comience por uno de los extremos de 
la pieza tocando con suavidad la madera con el filo del formon hasta que 
se empiecen a formar virutas para desplazar seguidamente la herramien¬ 
ta con suavidad hacia el otro lado. En toda esta pasada mantenga siem- 
pre constante la profundidad del corte. Si la accion de corte es correcta la 
pieza debera acabar con una superficie suave, Periodicamente desconec¬ 
te la maquina y compruebe el diametro de la pieza con el compels de ex- 
teriores (2). 
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fecto. En la practica, la mayoria de los torneros suelen limpiar la superficie 
de la pieza con un suave lyado. Cuando vaya a hacer un lijado en el tor- 
no pongase siempre una mascara ya que esta operacion produce siem- 
pre gran cantidad de serrin muy flno. Code una tira de papel abrasivo de 


constante movimiento por la pieza para que no queden aranazos sobre 
la misma. Tambien puede sostener un papel abrasivo por los extremos y 
hacerlo pasar por la pieza (2). 


Cone de la pieza 

Vuelva a colocar en su sitio el so- 
porte movible y marque los extre¬ 
mos de la pieza apoyando un Ibpiz 
contra el cilindro mientras que es- 
te esta en movimiento (1). Colo- 
que un segador de tornero en 
posicion recta con relacion a la 
pieza, con el borde situado por el 
lado de desecho de la llnea de 
corte. Levante lentamenie el man¬ 
go de la herramienta para hacer 
una ranura profunda en la made- 
ra |2). Deje una especie de "cue- 
llo" de reducido diametro en el 
centra de la pieza y en sus dos ex¬ 
tremos (3). Quite la pieza del torno 
y corte el sobrante con un serru- 
cho de costilla (4). Corte la testa a 
tope con un formon de seccion 
rectangular bien afilado. 



t Marque la pieza en movimiento 
con la punta de un lapiz 



2 Haga una ranura con un 
segador de tornero 




3 Deje un "cuello en el centra 


4 Corte el sobrante con un serrucho 


PULIDO CON EL TORNO 

Antes de retirar una pieza del torno se le puede aplicar un pulido. El aca- 
bado de goma laca resulta recomendable como sellante para todo tipo 
de maderas, a excepcion de las maderas aceitosas de grano abierto, co¬ 
mo la teca y la afrormorsia. Para las maderas de colores claros escqja un 
acabado de goma laca transparente, y para las de color mbs oscuro un 
acabado de barniz granate o de barniz en disco. 

Aplique el acabado liquido sobre la pieza ayudandose de una brocha (I) 
seleccione a continuacibn una velocidad lenta y conecte la maquina. Uti- 
lice gafas de proteccibn o monogafas para protegerse de la laca que pu- 
diera saipicarie al poner la pieza en movimiento. Utilice un trapo suave 
para que la laca se adentre en el grano de la madera |2). Tenga cuidado 
de mantener alejado el trapo de todas aquellas partes de la maquina que 
esten en movimiento. Con la pieza en movimiento, pase una barra de ce- 
ra dura y saquele brillo con un trapo l/mpio. 

Aplique aceite de teca a las maderas de grano abierto que no exijan un 
acabado brillante. P/ntelas y saqueles brillo con un trapo, como si se trata- 
ra de barniz en discos. En el caso de las ensaladeras utilice solamente 
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TORNEADO DECORATIVO 


Si la pieza va a llevar toros o gorgueras como elementos decorativos, en- 
tonces no results necesario alisar o lijar la madera antes de iabrarla. Sim- 
plemente convierta la pieza en un cilindro y marque a continuacion los 
toros y las gorgueras. 

TOROS, GORGUERAS Y FILETES 


VER TAMBIEN 

Mesas arnpliables 
de verja 

58 

Seguridad en el taller 

156 

Brocas de taladradora 

180 

Medidas de seguridad 

193 

Gubias 

194 

Escoplo de tornero 
de corte oblicuo 

194 

Torneado de cilindros 

198 



El "toro" es una moldura de forma convexa que se utiliza con fines deco¬ 
rativos. Lo contrario de un toro es una "gorguera' o "mediacana", que 
tiene forma concava. Con frecuencia la union entre estas dos molduras 
tiene un elemento de transition en forma de frlete o listel. 



Trazado de toros y gorgueras 

Utilice una regia y un lapiz para senalar las posiciones de los toros y de 
las mediascanas en la pieza. Al poner en marcha el torno, la serial a lapiz 
dara la impresion de ser una llnea continua. Haga mas evidente esta se¬ 
rial tocando con la punta del Idpiz con el torno en funcionamiento. 



1 Haga unas ranuras en forma 
de V a ambos lados del toro 




3 Mueva el formon hasta que 
quede perpendicular a la ranura 



4 El toro una vez acabado 


Corte de los toros 

Coloque uno de los bordes estre- 
chos de un escoplo de tornero de 
corte oblicuo sobre el soporte mo- 
vible y toque la pieza con la punta 
"larga" de la herramienta hasta ha- 
cer una ranura de 3 mm. en cada 
una de las lineas. Esto se consigue 
levantando el mango de la herra¬ 
mienta para que la punta descien- 
da lentamente en la pieza. Mueva 
el formon de un lado a otro para 
ir abriendo las ranuras en forma 
de V (I). Retire aproximadamente 
3 mm. de madera por cada uno 
de los lados de las ranuras. Para la- 
brar uno de los lados de la moldu¬ 
ra de toro apoye el filo del formon 
en la madera, entre las ranuras en 
forma de V (2), a continuacion gi- 
re de manera gradual el mango 
de la herramienta para colocar la 
hoja en position vertical en el cen¬ 
tra de una de las ranuras (3). Ha¬ 
ga el otro lado de la moldura de 
manera semejante. Repita esta 
operacion, con cortes muy superfi- 
ciales para que el toro quede liso y 
se eliminen al tiempo las estrlas 
que pudiera haber. Compruebe el 
"horizonte" de la pieza para ver la 
forma exacta que tiene el toro que 
se esta torneando (4) Mantenga 
el formon en angulo recto en rela¬ 
tion con la pieza; si mueve el 
mango del mismo al mover la ho¬ 
ja, bsta puede quedar atrapada en 
la pieza. 


TORNEADO DE ESCUADRADO A REDONDO 


En ocasiones las patas torneadas de sillas y de mesas tienen uno, o dos, 
extremos de seccion cuadrangular en los que se reciben los ensambles a 
caja y espiga, o los ensambles a espiga de las traviesas. Dado que este ti- 
po de patas han de ser torneadas siendo la pieza de seccidn cuadrangu¬ 
lar hay que ser un experto carpintero antes de adentrarse en la ejecucion 
de estas tdcnicas. Antes de colocar la pieza en el torno prepare los en¬ 
sambles y marque con toda daridad los espaldones de cada seccion que 
han de seguir siendo cuadrados (1). Utilice la punta de un escoplo de 
tornero de corte recto para hacer una muesca con forma de V en las line¬ 
as de los espaldones si esta haciendo una moldura de toro. A continua¬ 
cion y con cuidado, vaya deslizando el formon para que haga medio 
toro, o un cuarto bocel, en ambos lados (2). Utilice una gubia de desbas- 
tado para tornear la parte de la pieza entre los extremos cuadrados en 
un cilindro, y termlnelo con un formon y papel de lija siguiendo el proce- 
dimiento habitual. 



Corte de mediascanas y 
fiietes 

Para tornear mediascanas utilice 
una gubia universal de 12 mm. o 
una gubia de vaciado que tenga 
los angulos despuntados de ma¬ 
nera que la punta de la herra¬ 
mienta este redondeada. Quite 
parte del sobrante de entre los to¬ 
ros moviendo con suavidad la 
punta de la herramienta de lado a 
lado (l|. Utilice la punta de un es¬ 
coplo de tornero de corte recto 
para labrar con cuidado un fiiete, 
o listel, a ambos lados. De la forma 
a la gorguera comenzando por 
uno de los lados con la gubia dis- 
puesta sobre el soporte de manera 
que la estrla quede orientada ha- 
cia el exterior de la mediacana. Gi- 
re la gubia hacia el centra de la 
mediacana al tiempo que mueve 
la hoja y adentre la punta de la 
misma en la pieza (3J Haga el 
otro lado de la gorguera del mis¬ 
mo modo. 

Repita la operacion, dando cor¬ 
tes superficiales y trabajando siem- 
pre hacia el interior de la 
mediacana. Verifique el "horizon¬ 
te" de la pieza para comprobar la 
forma precisa de la moldura. Por 
ultimo limpie los fiietes de ambos 
lados con un escoplo de tornero 
de corte recto para que quede 
una esquina nitida con el toro y 
una arista viva con la gorguera. 



sobrante existente entre los toros 



2 Labre los fiietes con un formon 



3 Para hacer una media caha 
trabaje con la gubia hacia el 
interior 
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TORNEADO DE CABEZAL 


A la hora de hacer vasijas, hueveras, o cajas de mad era torneadas que 
han de vaciarse. debera retirar del torno el carro para poder torn ear a 
contrahllo. As! pues hay que sostener la pieza firmemente en el cabezai, 
mediante uno de los diferentes casquillos especiales que van montados 
en el husillo del cabezai. 


Casquillo de tornillo 

Uno de los casquillos de mayor simplicidad esta formado bdsicamente 
por un tornillo para madera que se introduce en un agujero previamente 
abierto en la pieza. Los casquillos mas simples llevan tornillos para made¬ 
ra estandar, si bien existen modelos de mejor calidad que tienen un torni¬ 
llo especial que se fija perfectamente tanto en al hilo como a contrahilo. 
Los casquillos de tornillo solo deben utilizarse con piezas relativamente 
cortas. 





Casquillo de boca 

Los casquillos de boca tienen un rcbajo hueco en el que se aloja una es- 
piga o macho torneado en uno de los extremos de la pieza. Con frecuen- 
cia estos casquillos de boca cstan disenados para funcionar mediante un 
buen sistema de friction entre el propio casquillo y la pieza. No obstante, 
algunos casquillos cuentan tambien con la posibilidad de incluir un torni¬ 
llo para madera para conseguir un mejor anciaje de la pieza. Este tipo de 
casquillos resisten piezas de mayor tamano que los casquillos de tornillo. 





Casquillo de espiga 

Los casquillos de espiga estan disenados par a introducirse en un agujero 
previamente practicado en el extremo de una pieza. En una depresion 
longitudinal existente en la espiga del casquillo va alojada una davija me- 
talica de reducido diametro. Cuando la espiga esta inmovil, se adentra 
con suavidad en el agujero de la pieza. Tan pronto como se pone en 
rnarcha e! torno la fuerza centrlfuga hacc que la davija metalica saiga de 
la ranura y se expanda contra la madera. 




Casquillo de tres garras 

Este casquillo tiene tres garras de autocentrado que se accionan median¬ 
te una Have. Las garras se fijan a una pieza cilindrica o a un macho de 
una pieza, y tambien pueden expandirse para sujetar una pieza hueca. A 
pesar de que este mecanismo ha sido utilizado por generaciones de car- 
pinteros, en la actualidad esta perdlendo gran parte de su popularldad 
dadas las evidentes posibilidades que tiene de provocar les/ones en los 
nudillos de los operarios por los lados sobresalientes de las garras. Si colo- 
ca uno de estos casquillos de tres garras en el torno, instale ademas la 

quarda correspondientes. _ 

Casquillos combinados 

Redentemente el mundo del torneado de cabeza ha experimentado una 
gran evolucion por el desarrollo de los casquillos combinados Este mge- 
nioso mecanismo mcluye no solamente las modalidades de casquillo de 
tornillo, de espiga y de boca, sino que cuenta ademas con unos collari- 
nes contractiles que pueden cerrarse sobre una pieza cilindrica o abnrse 
para encajar en un rebaje tipo cola de milano torneado en la base de un 
cuenco o de un objeto semejante. 


Torneado de piezas huecas 

Retire el carro del torno y gire el cabezai para colocar el casquillo que ha- 
ya decidido utilizar. Una vez retirado el carro, coloque la pieza en el cas- 
quillo y toque la madera con una gubia para asegurarse de que gira 
centrada. Utilice un lapiz para hacer unas senates de referenda tanto en 
el casquillo come en la pieza para poder colocarla nuevamente en su po¬ 
sition exacta en caso de que, por cualquier razon, debiera retirar la pieza 
del torno. Coloque el soporte movible de manera transversal con relation 
a la pieza y empiece el vaciado utilizando para ello una gubia de vaciado 
o un formon |lj. Cuando este torneando madera de grano irregular, tra- 
baje con la herramienta desde el borde exterior de la pieza hacia el inte¬ 
rior, pero hagalo en sentido contrario, es decir, del centra hacia el 
exterior si esta torneando madera a contrahilo. En cualquier caso utilice la 
herramienta tan solo en la parte inferior de la pieza, por ejemplo, en la 
mitad que se mueve hacia abajo, hacia el soporte movible. Puede elimi- 
nar antes de empezar algo de sobrante taiadrando el centra de la pieza. 
Verifique el diametro interno de la pieza con un compas para interiores 
(2), seguidamente haga el torneado del exterior y separe la pieza con un 
segador 


Casquillo de tres garras 


Casquillo combinado 


2 Compruebe el diametro 
con un compas. 
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Fijacion interior 




Taladrar con un torno 

Para hacer un agujero en el extre¬ 
mo de una pieza, coloque un cas¬ 
quillo para brocas con un eje 
conico en el carro del torno. Ha- 
biendo fyado previamente la pieza 
al cabezai, escoja una velocidad 
lenta y haga avanzar la broca ac- 
cionando la manlvela del carro. 
Puede utilizar una broca especial 
con centrador y dientes de sierra, 
que corta a contrahllo muy limpia- 
mente, o una broca salomonica 
normal, o una broca de pala o 
Forstner. 
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Broca con centrador y dientes de sierra 
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El torneado de cuencos y de recipientes de madera siempre ha sido uno 
de ios aspectos mas populares de la torneria pero, dado que por lo gene¬ 
ral se tornean piezas de dimensiones considerables, este exige un alto 
grado de experiencia, y muy especialmente cuando el tornero ya experi- 
mentado esta intentando expandir Ios limites de la artesania para crear 
piezas finas y de paredes delgadas. En estas circunstancias, un simple 
error con la herramienta puede astillar la pieza. 

Hay que fijar el cuenco "en bruto" fuertemente al plato ya que si se suel- 
ta una pieza de grandes dimensiones lo mas probable es que se produz- 
ca un accidente de consideracion. El sistema mas sofisticado para fijar la 
pieza, y probablemente tambien el mejor, es el del casquillo combmado, 
aunque el tradicional sistema del plato resulta mucho mas barato Se tra- 
ta de un disco de metal de fundicion, roscado en el centra para fijarlo en 
el husillo del torno. La pieza se fija a este plato gracias a unos tornillos 
que atraviesan unos agujeros que hay practicados en el mismo. Por lo 
general Ios tornos vienen provistos de un plato de entre 100 y 150 mm. 
de diametro, aunque se pueden conseguir platos mayores como acceso- 
rio. Escoja un plato lo suficientemente grande como para que se ajuste 
perfectamente a la base de la pieza. 

Colocacion del plato 

Si la pieza que se va a tornear tiene una base suficientemente gruesa co¬ 
mo para recibir unos rigidos tornillos para madera, se puede fijar directa- 
mente la pieza al plato. No obstante esto le obliga a aceptar una serie de 
agujeros en la base de la pieza una vez terminada esta, o a taponarlos 
con madera tras el torneado 

Otra posibilidad consiste en atormllar el plato a un disco de madera du¬ 
ra que ira provisionalmente encolado a la base de la pieza. En primer lu- 
gar prepare una pieza escuadrada de madera, que este bien secada y 
que no tenga nudos. Trace las diagonales de la pieza para determinar su 
centra exacto y seguidamente utilice un compas para hacer un circulo 
que sea ligeramente mayor que la circunferencia'del cuenco. Trace otro 
circulo que represente la circunferencia de la base de la pieza (II 

Corte un disco de madera dura de 18 mm. de grosor y que tenga el 
mismo diametro que la base de la pieza. Corte otro disco del mismo ta- 
mano de papel de embalar. Este papel, que se intercala entre el disco de 
madera y la pieza, sirve de separador para poder separar la union una 
vez que el torneado haya finalizado. Ponga adhesivo para maderas en 
ambas superficies, coloque a continuacibn el disco de papel sobre el dis¬ 
co de madera y encolelos ambos, bien centrados, sobre la pieza (2). Ins¬ 
tale un tornillo de apriete y deje que la cola seque. 

Utilice el compas para trazar la circunferencia del plato sobre el disco y 
una el plato al disco, bien centrado, mediante tres o cuatro tornillos para 
madera del N° 10. La rosea del tornillo debe penetrar todo el grosor del 
disco de madera. Corte el sobrante de la pieza en la sierra de cinta para 
que quede simplemente un bloque cilindrico de madera sin tallar (3). Fije 
el plato al husilio y la fuerza centrifuga se encargara de apretarlo en la 
rosea de este cuando el torno se ponga en funcionamiento. 


BLOOUE Dt MADFRA 



Atomille el plato directamente O atornille el plato a un disco 



1 Utilice un compas para trazar 2 Encole el disco de madera, bien 
la base en ia pieza centrado, en la pieza 



a una base gruesa 


encolado provisionalmente a la pieza 3 Corte el sobrante de la pieza 
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Torneado del exterior de un 
cuenco 

Ajuste el soporte movible de ma- 
nera que quede centrado con re- 
lacion a la pleza. Mueva la pieza 
con la mano para comprabar que 
lo Pace sin obstaculos, seleccione 
a continuation una velocidad len- 
ta y conecte la maquina. Vaya ha- 
ciendo la circunferencia de la 
pieza con una gubia de desbasta- 
do, y cambie a continuacibn a una 
gubia de vaciado para labrar el ex¬ 
terior del cuenco. No intente nun- 
ca hacer cortes profundos, elimine 
siempre el sobrante gradualmente, 
hasta conseguir la forma adecua- 
da. Utilice una formon de tornero 
de punta redonda para suavizar la 
pieza. Baje ligeramente el soporte 
movible y aumente la velocidad 
del tor.no. Mantenga el formon 
practicamente recto con relation a 
la pieza, con el mango ligeramen¬ 
te levantado. Mueva la herramien- 
ta lateralmente, baciendo un corte 
fino y uniforme. 

Torneado del interior de un 
cuenco 

Db la vuelta al soporte movible pa¬ 
ra que quede alineado con el lado 
ancho de la pieza y comience a 
vaciar el cuenco con el torno gi- 
rando a poca velocidad. Recuerde 
que debe trabajar siempre en el la¬ 
do "inferior", es decir, en aquella 
parte de la pieza que se mueve 
hacia abajo, hacia el soporte movi¬ 
ble (I). Comience a eliminar el so¬ 
brante con una gubia de vaciado, 
avanzando, desde la mediation 
de la pieza hacia el centra de la 
misma (2). Conforme vaya avan¬ 
zando en el vaciado acerquese 
progresivamente al borde de la 
pieza con cada pasada de la herra- 
mie.nta, recordando siempre qu< 
debe trabajar hacia el centro. Una 
vez que haya retirado la mayor 
parte del sobrante aumente la ve" 
locidad del torno. A continuacibn, 
y utilizando un formon de tornero 
finalice el labrado y el acabado del 
Interior del cuenco. 

Lijado de un cuenco 

Reduzca de nuevo la velocidad del 
torno, retire el soporte movible y 
utilice una tira de papel abrasivo, 
doblada en tres trozos, para lyar la 
superficie (I). Utilice papel de gra- 
no medio a fino y mantenga el pa¬ 
pel en constante movimiento, 
para evitar que queden aranazos 
en la pieza. Cuando lije el Interior 
de la pieza, pase el papel tan solo 
por la parte descendente de la 
misma (2). 



Utilice un formon de tornero pare suavizar el exterior de un cuenco 



1 Lijado del exterior 


2 Pase el papel por el interior 


COMPROBACION DE LA 
FORMA DE UN CUENCO 

Conforme vaya avanzando el tra- 
bajo, desconecte el torno periodi¬ 
ca mente para comprobar la 
forma exterior del cuenco, asi co- 
mo su profundidad y el grosor de 
su borde 



Coloque una plantilla de carton 
contra la parte exterior del cuenco 



Medicion de la profundidad 
del cuenco 

Coloque una recfe transversaimen- 
te al borde del cuenco y con otra 
mida la profundidad del mismo 



Utilice un compas para medir el 
grosor del borde del cuenco, Los 
torneros experimentados pueden 
llegar a grosores de 3 mm. e inclu- 
so menos, aunque los principian- 
tes no deben ser tan ambiciosos. 
Un cuenco sera mas resistente si 
sus paredes son mas gruesas por 
la base que por el borde. 


ACABADO Y 
DESMONTAJE 

Aplique laca o aceite a la pieza 
mientras que todavfa esta fijada al 
torno, seguidamente desatornille 
el plato. Para quitar el disco de 
madera de la base del cuenco co- 
loquelo de canto en el banco y 
ponga la punta de un formbn afi- 
lado en el borde de la union. De 
unos ligeros golpes para sacar el 
papel separador. Limpie la base 
del cuenco a mano. 

I Separe ef disco del 

-1 cuenco con un formon 
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MAQUINAS UNIVERSALES 

Lo ideal serfa que los talleres estuvieran equipados con maquinas in- cular. una cepilladora. una rearuesadora. una fresadora o tupi asi co- 


dividuales de carointeria. suficientemente seoaradas entre si de ma- 

mo oor una taladradora/caieadora horizontal, va sea como una serie 

nera due. incluso las Diezas de mavor tamaho. oudieran pasar de 

de maauinas individuates aaruoadas entorno a un unico motor o co- 

una maquina a otra. Sin embarao. aquellos caromteros aue cuentan 

mo una unica maquina con mesas, v en alaunos casos tambien aui- 

con un taller de esDacio limitado. oueden sopesar una alternativa 

as. compartidas. Evite adauirir una maauina universal barata v de 

aue ocupa una suDerficie minima v aue combina diferentes funcio- 

diseho oobre. siemore resulta mas aconseiable adauirir una maauina 

nes en una unica maquina. es derir. la maquina universal. La mavor 

cuvas esperificaciones sean semeianres a las aue se reromiendan pa- 

oarte de las maauinas universales estan formadas por una sierra dr- 

ra las maquinas para madera espedalizadas. 


Motores electricos 

Las maquinas universales de buena calidad estan equipada con un motor 
electrico. o mas de uno, de 1,5 kW (2 c.v.). Sin lugar a dudas siempre es 
preferible una maquina que cuente con un motor para cad a una de sus 
lunciones principales ya que cada uno de estos motores esta sometido a 
un desgaste menory las modificaciones para pasar de una a otra funcion 
se pueden realizar con el mlnimo esfuerzo. No sorprende que este tipo 
de maquina universal sea relativamente cara 
Lo mas frecuente es que se tengan que conectar en orden las correas 
de transmision de la sierra, la cepilladora y la fresadora a la polea de un 
unico motor. En aquellas maquinas en que esto se consigue simplemente 
accionando una palanca situada en el exterior de la propia maquina el 
cambio de funcion es practicamente instantaneo, en cambios en aquellas 
en las que hay que hacer el cambio de correa manualmente, este resulta 
tedioso y lleva siempre mucho tiempo. 


Cambio de funcion a funcion 

Para preparar una maquina universal para el trabajo, siempre es necesa- 
rio eliminar algunas guias, subir y bajar las hojas o las cuchillas y volver a 
ubicar las guardas, si bien estos cambios implican un esfuerzo mcnor que 
el que supone preparar una maquina de carpinteria especializada. No 
obstante, si tiene que desmontar y volver a montar su maquina, siquiera 
parcialmente, antes de poder acometer la siguiente fase de un trabajo, 
este se le hard enseguida tedioso, y resulta especialmente frustrante no 
poder pasar con facilidad de la sierra a la cepilladora y viceversa. 

Paneles de control 

Ademas de los interruptores laterales de encendido, las maquinas univer¬ 
sales cuentan generalmente con una sene de conmutadores de emer¬ 
gence situados en lugares estrategicos. El panel principal de control 
puede incluir conmutadores para la seleccion de funciones especificas. 
Cuando la mdquina no esta siendo utilizada este mismo conmutador se 
utiliza para desconectar todos los motores. 



BSSADOKA 


CEPILLADORA 


REGRUESADORA 


Maquina universal 
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TRABAJANDO CON LA MAQUINA UNIVERSAL 


Inevitablemente, el diseno de una maquina universal es siempre el resul- 
tado de una suma de condicionantes, no obstante, se ha de poder traba- 
jar con todos y cada uno de los elementos de la maquina de manera 
eficaz, comoda, y lo que es mbs importante, segura. Siga las instruccio- 
nes del fabricante a la bora de preparar la maquina para ejecutar alguna 
de sus funciones. El sistema de utilization es el mismo que se ha indicado 
para cada una de las correspondientes maquinas individuates. 


Cuartdo vaya a utilizar una 
maquina universal, adopte las 
recomendaciones de seguri- 
dad que se han formulado en 
concreto para la sierra circu¬ 
lar la cepiliadora, la tupi y la 
cajeadora. Ademas de las nor 
mas generates de seguridad 
del taller, observe las siguien- 
tes normas: 

• Instale la maquina universal 
en una posicibn en la que 
se pueda utilizar, y a la que 
se pueda acceder. con total 
seguridad. desde cua/quier 
lado. 

•Siempre que sea posible co- 
necte un extractor de polvo 
a la mbquina. 

• En caso de que las corneas 
de transmisibn nayan de se r 
modificadas manualmente, 
aparte aquellas corneas que 
no se utilicen, y no las cteje 
en las proxinndaces de las 
poleas del motor ni de otros 
componentes moviles de la 
maquna. 

• Las piezas que sean cspeciai- 
mente ,'argas han de apoyar- 
se en caballetes o sobre un 
soporte con ruerias. Tam- 
bien pueae procurar quo un 
cclabo r adcr le ayude a reci- 
bir las piezas conforme estas 
salen de la mdquina 

•'Iras haber finalizado una ra- 
rea concreta, esconda las ho 
jas y las cuchillas en la carcasa 
de la maquina o cubralas con 
sus guardas correspondien¬ 
tes Retire siempre las fresas 
una vez que haya terminado 
de taladrar o de abrir una es- 
copleadura. 




Corte de un inglete utilizando 
la mesa deslizable de fa sierra 




Paso de una pieza por la 
regruesadora 
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FRESADORA DE MAQUINA UNIVERSAL 
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Las fresadoras se ulillzan principalmente para hacer molduras y determina- 
dos ensambles en madera. Basicamente esta maquina esta formada por un 
eje portacuchillas, o portafresas, que gira a gran velocidad sobre un eje, so- 
bresaliendo por un agujero practicado en la mesa. Hay una scrie de guias 
ajustables que sirven para orientar la pieza en su paso por el portacuchillas. 
Existen maquinas especiales para moldurar, propias de la Industrie, pero 
debido a lo elevado de su precio, y a io limitado de sus prestaciones, son 
muy pocos los carpinteros aficionados que se deciden a adquirirlas. Por 
otra parte, las fresadoras de este tipo de maquinas universales constituyen 
con frecuencia un activo importante en un taller domestico. 

Fresas 

Las fresas, acdonadas mediante una correa de transmision, giran a una 
velocidad de entre 4000 y 8000 rpm. En algunos modelos de maquinas 
universales se pueden seleccionar diferentes velocidades. Hoy en dla, la 
mayoria de los fabricantes srgue las normas internacionales en lo relativo 
a las dimensiones de las fresas de manera que, por lo general, estas fre¬ 
sas suelen tener un dldmetro de 300 mm. Asi pues siempre podra utilizar 
ejes portafresas fabricados por cualquier empresa que siga las normas in¬ 
ternacionales, siempre a condition de que no lo haga girar a una veloci¬ 
dad superior a la recomendada. Normalmente esta informacion suele 
venir grabada en el propio eje portafresas. El sistema de colocacibn del 
eje portafresas varia de un modelo a otro, de modo que resulta impor¬ 
tante seguir las instrucciones del fabrlcante de la maquina. En principio, 
el husillo se coloca en su position mediante una clavija de acero que le 
impide girar, a continuacion el eje portafresas se coloca en su lugar, Tras 
haber colocado el eje portafresas se suelen instalar unas arandeias o se- 
paradores, y antes de que una tuerca de bloqueo o un tornillo de reten- 
cion, sltuado en el extremo superior del husillo se apriete para asentar el 
eje portafresas en sus posicion correcta. A continuacion se retira la clavija 
metalica que retenia el husillo. La altura del husillo se puede regular para 
situar las fresas en relation con la pieza. 


Guardas 

Tanto el husillo como el eje portafresas van rodeados por unas guardas y 
unas guias, salvo aquella parte de las fresas que han de estar en contacto 
con la pieza. La parte posterior del husillo esta encerrada en una carcasa 
metalica en tanto que unas guardas prensoras, ajustables vertical y hori- 
zontalmente, sostienen firmemente la pieza contra la guia y la mesa. 


Guia 

Esta guia consta de dos partes independientes con un espaclo entre am- 
bas por el cual sobresale la fresa. Ambas partes puede ajustarse lateral 
mente para proporcionar asf espacio suficiente para las fresas. Cuando 
vaya a hacer una moldura en la que parte del borde de la pieza haya de 
quedar intacto, ambas partes de la guia han de colocarse a la misma altu¬ 
ra (I j. Si la moldura va a afectar a la totalidad del borde la guia posterior 
debe ajustarse longitudinalmente de una manera precisa para recibir el 
borde ya moldurado (2) 



Maquina universal preparada para el fresado 
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1 Cuando una parte del borde de la pieza ha de quedar 
intacta, ambas guias se situan a la misma altura 


___ 




\ 


SALIDA 

©J 

S — 


i 

ENFRADA 

^ , ., 

| 



2 Desplace la guia posterior hacia delante 
para recibir un ya moldurado 


Fresadora 

La mesa de la sierra se utilize 
lambien para la fresadora 



PREPARACION OE LA MAQUINA PARA MOLDURAR 


Es esencial seguir las instrucciones del fabricate a la hora de preparar 
una maquina universal concreta para moldurar, aunque el procedimien- 
to habitual es el que se indica a continuation: 

Dado que la fresadora comparte mesa con la sierra circular, hay que reti- 
rar la guarday la guia longitudinal, as! como esconder la hoja por debajo 
de la superficie de la mesa, Levante el husillo, accionando el correspon- 
dlente volante o manivela, y coloque el eje portafresas siguiendo las ins¬ 
trucciones del fabricante. Una vez que haya colocado las guardas y las 
guias, asegurese de que nada puede alterar el normal funcionamlento 
de la fresa, Entonces conecte la maquina. 
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FRESAS Y EJES PORTAFRESAS 


tncfusd los operarios con mas 
experience se acercan siempre 
a la fresadora con gran precau- 
ci6n puesto que es, sin lugar a 
dudas, la mSquina mas peligro- 
sa de redo el taller. La fresa no 
se debe nunca aflojar de un eje 
que este bien construido, y si asf 
sucede, saldra disparada del 
mismo a una velocidad mortal. 
Sin embargo, es rrtets probable 
que el aeddente se. produzca al 
bacer retroceder las cuchillas la 
pieza violentamente contra el 
operario, asf pues, este siempre 
alerta y adopte las medidas ne- 
cesarias para evitar que se pro 
duzca'esta eventualidad. Si no 
ha utilizado nunca una fresado¬ 
ra, es aconsejable que se deje 
ensenar por un profesional an¬ 
tes de utilizarla. Ademas de las 
normas generates de seguridad 
para el taller observe siempre las 
siguientes normas. 

* Utilice siempre guardas y pren- 
soras normalizadas para fresado- 
ras. 

* Utilice solamente fresas bien 
afiladas. Rechace las fresas y los 
ejes portafresas cuando estten 
deteriorados. 

* Antes de conectar la maquina, 
verifique todos los ajustes de la 
mdquina y haga girar la fresa 
con la mano (cercior^ndose pre- 
viamente de que la maquina es- 
ti desconectadaf para 
comprobar que este gira sin tra- 
ba alguna. 

* Haga pasar siempre la pieza 
en sentido contrario al de rota- 
cion del eje portafresas. 

* Utilice un liston para hacer pa¬ 
sar las piezas estrechas. 

* No intente hacer un corte ex- 
cesivamente profundo de una 
sola pasada. Es preferible hacer 
la moldura de varias pasadas o 
eliminar previamente, con la sie¬ 
rra o la lijadora, la mayor parte 
del sobrante. 

* Nunca intente hacer una mol¬ 
dura a mesa libre en la testa de 
una pieza estrecha. Fye la pieza 
a una mesa deslizante o a una 
guia de ingletes. 




Practicamente todas las fresadoras 
se sumimstran con un eje portafre¬ 
sas preparado para admitir fresas 
o cuchillas intercambiables. Se da¬ 
ta normalmente de un eje cilindri- 
co, puesto que en la actuated de 
considera que los ejes de seccion 
cuadrangular no son seguros. 
Existe una gran variedad de acce- 
sorlos para fresadoras, construidos 
de acuerdo con las normas inter- 
naclonales. 


WULSCA I'ARA CUCHIILAS 
Df RANURAR 


Ejesportacuchillasintercambiables 

El eje portacuchillas metalico, de seccion cilindrica, y de aproximada- 
mente 100 mm. de diametro, cuenta con unas ranuras para albergar 
dos cuchillas identicas. Una placa en forma de curia, que se aprieta me- 
diante unos tormllos o unos pernos, fija la cuchilla en su position correc- 
ta. Las cuchillas presentan un orificio por el que se Introduce una clavija 
o un tornillo para que queden ajustadas con precision, evitando ademas 
de este modo, que puedan aflojarse. Ademas de la extensa gama de cu- 
chillas existente en el mercado, se comercializan tambien unos hierros 
sin perfilar para que usted pueda hacer sus propias cuchillas. Para man- 
tener afilados los hordes de las cuchillas hay que asentar sus filos ligera- 
mente en una piedra de asentar aceitada aunque, una vez que se 
hayan deteriorado, deben se confladas a un experto para que, al hacer 
la rectification de un par de cuchillas, estas queden equilibradas entre si 
La portion de cuchilla que sobresale del eje es un elemento fundamen¬ 
tal asf pues siga estrictamente cualquier information que acompane a la 
cuchilla o que este impresa en la misma. El saliente de la cuchilla con 
respecto al eje debe limitarse para evitar de este modo un violento retro- 
ceso de la pieza, e incluso la propia rotura de la pieza. como consecuen- 
da de haber pretendido hacer un corte excesivamente profundo de una 
sola pasada. La forma del eje portacuchillas linnta con frecuencia la pro- 
fundidad maxima de corte (I). Otro sistema para limitar esta profundi- 
dad consiste en colocar, justo en las proximidades de la cuchilla, un par 
de deflectores apropiados (2) 


Eje portacu*.. 

intercambiable 


1 Los ejes portacuchillas estan disehados 
para limitar el saliente de la cuchilla 


2 Otro sistema consiste en 
colocar unos deflectores 
ante las cuchillas 




Eje de cuchillas 


Cuchillas de ranurar 


Ejes de fundicion 

Tanto el eje como las cuchillas se funden en una sola pieza para conse- 
guir ejes portacuchillas macizos y de buena calidad este tipo de eje tie- 
ne ires o cuatro filos que producen un acabado de excelente calidad. 
Fstos ejes duran mas tiempo que los ejes de cuc hillas intercambiables, 
aunque tambien son noiablemente mas caros 


Cuchillas de ranurar 

Estas cuchillas de ranurar se asemejan a las hojas de las sierras circulates 
Algunas rodean ,il husillo y se pueden ajustar para hacer ranuras de 
feientes anchuras. Oiras estan disenadas para c olocarlas en los lados dc 
los ejes portacuchillas cilindricos. 

Sierras oscilantes 

Tambien puede adquirir sierras oscilantes de diametro reducido para 
hacer ranuras de entre 3 y 16 mm. de ancho. 


Eje de fundicion 


Sierra oscilante 
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MOLDURADO DE UNA PIEZA 


MOLDURADO DE TESTA 


I as cuchillas de la tupi sc mucvcn a una vclocidad tan elevada que, inva- 
riablemente, producer] un acabado muy fino. Sin embargo, siempre que 
sea posible haga pasar la pieza por las cuchillas de manera que el corte 
sea al hilo. Desconecte la maquina antes de realizar ajuste alguno en las 
cuchillas. 



Una vez que haya montado cl eje 
portacuchillas, ajuste el husillo para 
moldurar la pieza por su parte infe¬ 
rior (!) Estando en esta posicion la 
propia pieza sirve de proteccion al 
cubrir las cuchillas en movimiento; 
resuita igualmentc imposiblc haccr 
tina mella importantc en la made- 
ra, incluso aunque la pieza haya 
saltado ligeramente durante cl 
moldurado de la misma. Con el ex¬ 
treme de la pieza colotado en una 
de las cuchillas en repose, ajuste la 
guia para determinar la profundi 
dad de corte (2). (Haga un corte 
de prueba en un trozo de desecho 
antes de hater la moldura ert la 
pieza) Ajuste lateralmentc la guia 
en sus dos partes, anterior y poste¬ 
rior, dc manera que las cuchillas 
tengan tan solo un espacio mini 
mo, Coloque la guarda prensora 
superior sobre la pieza y fjela para 
evitar que la pieza se deslice. Ajus¬ 
te del mismo rriodo la placa de 
presion lateral (3). Compruebe que 
cl eje portacuchillas gira sin traba 
alguna y a continuacion conecte la 
maquina. Oprima la pieza contra la 
guia y pasela, con ritmo uniforme, 
por las cuchillas, Manfenqa la pieza 
en constante movimiento y utiiice 
un liston para termiriur de hacerla 
pasar 


3 Ajuste la guarda prensora 
para colocar la pieza 


Para hacer una moldura en la testa de una pieza, prepare la maquina del 
modo habitual, pero retire la placa de presion lateral. Ajuste la guarda 
prensora para que la pieza se mantenga contra la mesa. 

Fije la pieza a la mesa deslizantc de corte de traves de la maquina univer¬ 
sal Para evitar que las cuchillas desgarren la madera en el borde poste¬ 
rior de la pieza coioque un trozo de madera de desecho entre la pieza y 
la guia deslizante de la mesa. Esta madera de desecho debe alcanzar has- 
ta la punta de la pieza. Trabaje conjuntamente ambas piezas. 



Moldurado de testa utilizando la tnesa deslizante de la maquina 


Corte de ensembles 

En una tupi sc pueden cortan a la perfeccibn, con las cuchillas apropia- 
das, pequenas espiqas y ensambles a cola de pescado. No obstante, el 
juego de cuchillas y de accesorios necesanos para hacer ensambles a co¬ 
la de pescado es caro y puede que no resultc rentable, considerando las 
veces que puedan utilizarse en un taller dombstico. 


Moldurado de una pieza corta 

Resuita pcligroso inlcntar moldurar una pieza que no puc-da sujetarse co- 
mod.amente con las dos manos en cualquiera de las guias situadas a am- 
bos lados del eje portacuchillas. Es mas aconsejable pasar una pieza de 
mayor tamario por la maquina y a continuacion cortarla hasta alcanzar 
las dimensiones requeridas. 



Resuita mas seguro o bien moldurar un tablon de mayor anchura y pos- 
teriormente hacer un corte longitudinal dc uno de sus hordes (I), o mol 
durar ambos lados de una pieza para seguidamente cortar al hilo la 
misma por el centra. 



MOLDURADO DE UNA PIEZA CURVA 

Para labrar una pieza curva en la tupi hay que sustituir la guarda y las gui¬ 
as habituales por uria guarda prensora y una'guia curva. La pieza debe 
moldurarse a mesa libre. lo que exige una cierta experience para evitar 
hacer un corte excesivamente profundo, que adembs podria traducirse 
en un violento refroceso de la pieza Salvo que ya este especialmente fa- 
miliarizado con esta tecnica resuita aconsejable dejarse enseriar por uir 
profesional antes de mtentar hacerlo personalmente 



Para moldurar una pieza curva se precisa una guia curva 
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TALLERES DOMESTICOS 



Salvo aue se cuente con todo tino de medios. no es posible crear un 


perfecto entorno de trabaio pero, con una nlanificacion cuidadosa. 


se puede convertir un local va existente, como un aaraie. un coberti- 


zo o cualauler dependence en un taller adecuado. Si tiene intention 


de Instalar maaulnaria oesada lo ideal serla instalarse en la olanta ba¬ 


ia. lo aue tambien resulta mas practico a la hora de recibir maderas v 


tableros. Lo meior es aue el taller se ubique independiente de la zo¬ 


na habitada para evitar de este mndo la contamination acustlca v 


mantener aleiados de la casa el oolvo v los humos. Instale un slstema 


de calefaccion controlado por termostato. v si es posible un sistema 


de aire acondicionado nara mantener el taller a temperatura constan- 


te v controiar. incluso. la humedad del mismo. 


Enchufes 

Asegurese de que hay 
un numero suficicnte dc 
enchufes colocados por 
encima de los bancos 
dc trabajo 


Estantes estrechos 

Los paquetes pequehos. as! 
como los botes de cristaJ 
con tornillos y olros andajes 
se guardan en baldas estre 
chas, para poder verlos Lo- 
dos de un solo golpe de 
visra. 


Herramientas 

Guardc las herramientas 
manuales de modo que 
queden a su alcance desde 
cl banco. Cuelguelas en 
unas espigas de madem en- 
coladas a un contrachapa- 
do, o consiruya un colgador 
de herramientas para colo 
xarlo en la pared. 


u C 1 


• Decoration 

Pmtc el tccho y las paredcs 
de bianco, para reflejar asi 
la mayor cantidad de luz 
posible sobre las zonas de 
trabajo. 


Huminacion_ 

Coloque por el techo tubos 
iluorescentes uniformcmcn- 
fe espacados para conse- 
quir una Huminacion sin 
sombras. Escoja tubos dc 
lu/ diurna para poder casar 
acertadamente maderas y 
chapas. Sin embargo, tenga 
presente que la lu/ lluores- 
cente puede crear la ilusion 
de que las maquinas estan 
paradas. no siendo cierto, 
especialmenle cuando se 
estan doienicndo tras des- 
coner (arias. 

Luz natural _ 

Lo ideal es que la lu/ riatu 
ral provenga del none, aun- 
que en csta cueslion no 
siempre se ouede eleqir. 


Extractor 

Instale un extractor para sa- 
car al exterior los humos 
molestos 
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Extraction de polvo 

Para mantener limpio el taller, 
y para reducir los riesgos sani- 
tarios, conecte un extractor 
portatil de polvo a las mdqui- 
• nas. Existen extractores pe¬ 
quehos para las herramientas 
electros. 


Armarios 

Guarde los cepillos y las herra¬ 
mientas electricas porta tiles en 
un armano bajo. 


Maquina universal 

Si necesita maquinana de car- 
pinten'a. pero el espacio de 
que dispone es limitado, insta¬ 
le una maquina que reune las 
funciones de varias. 


Zona de ensamblaje 

Deje un espacio libre en el 
que pueda montar armarios o 
sus trabajos o un banco provi¬ 
sional sobre unos caballetes 
para armar estructuras ligeras 
o para acabados de piezas. 


Banco de trabajo 

Es esencial disponer de un 
banco de trabajo robusto. Lo 
ideal es un banco de carpinte- 
; ro provisto de prensa, aunque 
, puede colocar uno m& senci- 
llo, disehado por usted mis- 
mo, contra la pared. 
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PLANIFICACION DEL TALLER 


Botiquin 

Coloque un botiquin bien 
surlido en una posrcion 
rnuy visible. 


Estanterias 

Utilice estanterias abicrtas 
para guardar matcrialcs y 
cabados. Coloque todos 
I los productos infJamables 
juntos en un estante. 


Almacenamiento de 
madera 

Guarde la madera maciza 
y ias chapas en baldas de 
soporres rigidos iuerie- 
menre a n clad a s a unos 
rnontantes. 



Seguridad 

Las puertas y ventanas del 
taller han de tener cerrojo. 
no solamente para impedir 
la entrada a los ladrones, 
smo tambi6n para mante- 
ner alejados de los produc¬ 
tos qulmicos y de las 
mciquinas peligrosas a los 
nihos curiosos. 


La mayor parte de la gente que se dedica a la carpinterla, ya sea por pla¬ 
cer o por tener unos ingresos complementarios, jamas podria costearse el 
tener dos talleres separados, uno para trabajos manuales y otro para tra- 
bajar con maquinas, a pesar de que esta serla la disposicion ideal del ta¬ 
ller. Asi pues, la mayor parte de los carpinteros han de encontrar un 
sistema que reuna varias maquinas en un espacio reducido. 

Mida su taller y trace sobre papel cuadriculado la planta del mismo y a 
continuation, y sirviendose de plantillas de las maquinas, hechas a esca- 
la, ensaye diferentes ubicaciones para ellas. La finalidad de este ejercicio 
es la de asegurarse que las piezas no tendran problemas al ser trabajadas 
con las diferentes maquinas, y cuando piense que llegara un momento 
en que desee cortar un tablero entero de 2,44 x 1,22 m. en la sierra cir¬ 
cular, se dara cuenta de lo importante que es prever espacio de trabajo 
suficiente en torno a las maquinas. 

Una disposicion muy frecuente consiste en agrupar las diferentes ma¬ 
quinas en el centra del taller, haciendo que las piezas circulen en angulo 
recto de una maquina a otra (ver abajo). Esta disposicion es perfectamen- 
te valida a condicion de que nunca haya de utilizar todas las maquinas al 
tiempo, lo que no ha de resultar necesario tratandose de un taller de una 
persona sola, tambien es una notable ventaja poder llcvar la conduccion 
electrica a una zona comun. 

Si su taller es demasiado estrecho como para esta disposicion concreta, 
quiza pueda disponer las maquinas alincadas, pero colocandolas al tres- 
bolillo, dc mancra que un tablero que pase por delante de una maquma 
pueda apoyarse en la mesa de una maquina situada al lado de esta, aun- 
que de este modo debera ajustar las diferentes alturas de las mesas para 
hacer viable esta solucion. Tambien cabe la posibilidad de colocar un so- 
porte portatil con ruedas en la salida de las maquinas para recibir tableros 
grandes o para colocarlo sobre la mesa de la siguientc maquina. 

Para conseguir un mayor espacio .siempre se puede colocar una maqui¬ 
na coincidiendo con el hueco de una ventana o de una puerta, o incluso 
en un hueco practicado a tal fin en la pared del taller siempre y cuando 
estos tableros, al sobresalir por los huecos, no pongan en peligro a terce- 
ras personas. Los tornos y las taladradoras verticals se pueden colocar 
contra la pared, dejando la separacion optima a ambos lados de las ma¬ 
quinas. 


/ 

Sobrantes 

/ 

Almacenamiento de ta- 


Guarde los trozos de made- 

bleros 


ra sobrantes de canto en un 

Guarde los tableros manu- 


cubo de piastico. 

faaurados de canto, entre 
un tabique abierto conslrui- 
do a tal efecto y la pared, 
de manera que se pueda sa- 
car un tablero sin que los 
demSs se caigan. Coloque- 
Iqs blineados con una puer- 



ta de acceso. 




Prevencion antiincendio 

Encarguese de retirar de ma- 
nera periodica el serrln y ias vi- 
rutas y nunca amontone 
irapos aceitosos en el taller. 
Tenga siempre a mano una 
buena manta antiincendios y 
un extintor, y coloque tam¬ 
bien un detector de humos 
fiable. 



Extintor de incendios 



Detector de humos 
a pilas 


El taller 

Una posibilidad para et>mdi¬ 
nar un tailer manual y de ma¬ 
quinas consiste en agrupar ias 
maquinas cn ci centre. Las 
piezds siguen un caminc en 
anguio recto por el tailer. 


1 torno 

2 Banco 

3 Extractor de polvo 

4 Soporie con ruedas 

5 Sierra circular 

6 Cepilladojv.i • 

7 Regruesadora 

8 lalad'cidoni veriicdi 

9 Sierra de rint.i 










BANCOS DE TRABAJO Y ACCESORIOS 


Uno de los elementos mas importantes del equipo de un taller es el ban¬ 
co de trabajo. Es practlcamente tmposible hacer piezas de calidad en un 
banco que no este construido robustamente y que tenga prensas ade- 
cuadas, as! pues se debe escoger el banco con sumo cuidado. La mayor 


parte de los bancos de trabajo tienen entre 800 y 850 mm. de altura, 
aunque se pueden construir, de encargo, bancos de mayor o menor al¬ 
tura. Algunos fabricantes ofrecen bancos para zurdos, que no son sino 
una replica invertida de un banco normal 



Prensas 

Los carpinteros necesitan disponer de al menos una prcnsa de grandes 
dimensiones fijada permanentemente al borde anterior de la mesa, lo 
mas cerca posible de una de las patas del banco Esta pata evita cual- 
quier distorsion del tablero provocada por las piezas que se puedan suje- 
tar entre las garras de la prensa. Las prensas europeas suelen tener las 
mandibulas recubiertas de madera, para evitar dejar huellas en las piezas. 
Tambien son habituates los tornillos con mandibulas de metal colado que 
han de ser revestidas con madera por los carpinteros Ambos tipos de tor¬ 
nillos funcionan accionando una palanca grande localizada en la parte 
anterior de la prensa, si bien hay algunos modelos de tornillos metdlicos 
que estan equipados con una palanca rapida que libera parte del meca- 
msmo del tornillo, permitiendo abrir y cerrar las mandibulas del tornillo 
mediante un rapido movimiento. 

Prensa de ebanista 

Los bancos de mejor calidad llevan incorporada, en uno de sus extremos, 
una prensa de ebanista. Con esta prensa se pueden sujetar piezas contra 
el tablero del banco, especialmente contra unos topes, de madera o me- 
tdlicos, distribuidos umformcmente en la superficie del tablero del banco 
y de la prensa. La pieza puede tambien colocarse verticalmente entre las 
mandibulas 

Barrilete 

El barrilete es un tornillo portatil que tienen un eje largo que se introduce 
en un agujero metalizado practicado en el tablero del banco. Al hacer gi- 
rar el tornillo del barrilete se desplaza un brazo movil sobre la pieza que 
fija esta en la superficie del banco. Si colocamos un anillo metalico en 
uno de los agujeros de las patas del banco podremos utilizar un barrilete 
para sostener una pieza de grandes dimensiones fijada en una prensa de 
ebanista. 


Banco de carpintero 


Banco de carpintero 

Un buen banco ha de tener la mesa de madera dura y con un grosor de 
al menos 50 mm. Si bien el material m3s comunmente utilizado en la 
construccion de tableros para bancos suele ser la madera de haya de gra- 
no corto tambien se utilizan maderas de abedul, de arcey maderas duras 
de origen africano. Algunos bancos europeos tienen la mesa construida 
parcialmente con contrachapado. A condition de que las chapas de este 
contrachapado sean lo suficientemente gruesas como para resistir las pe- 
riodicas limpiezas de las manchas de cola y de otros materiales de acaba- 
do de la superficie, una construccion con materiales diferentes no es 
necesariamente un inconveniente Se puede optar por un banco cuya su¬ 
perfine de trabajo sea plana, aunque la mayoria se fabrican con una ra- 
nura de poca profundidad para las herramientas. Este recurso para 
guardar momentaneamente las herramientas sirve para que las herra¬ 
mientas no caigan al suelo cuando sobre el banco se mueven piezas o 
bastidores de gran tamaho. En la parte posterior del banco suele haber 
una ranura, o una sene de orificios que se utilizan para guardar sierras o 
formones. 

La mayor parte de los bancos de carpinteros estan construidos comple- 
tamente con maderas duras, aunque existen uno o dos modelos en los 
que el bastidor es de madera blanda. Busque un banco en el que los en- 
sambles sean a caja y espiga, y que este firmemente unido a los travesa- 
hos mediante pernos. Verifique que el bastidor es lo suficientemente 
estable como para no sufrir distorsion alguna cuando se aplica una fuer- 
za lateral al tablero del banco. La mayoria de los fabricantes ofrecen al 
menos un cajon, como accesorio, y hay algunos modelos en los que to- 
da la parte inferior del banco esta preparada para Servlr de armario cerra- 
do para herramientas 

RANURA PARA HERRAMIf NrAS 


Prensa tipo continental 
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ACCESORIOS PARA BANCO 



Barrifete colocado sobre el banco 



un tablero largo 
Caballetes 

fcsros cabaMe* ae poco peso se ultai 
individua/mcnre o por parejas para sostc- 
ner las pie/as cuando se cortan ublones o 
lableros. Tienen las pat as reforzadas y 
abienas para constituir una plataforma es- 
table clc una altura de aproximadamente 
600 mm. 



Caballete 


Cortar madera directamente sobre el banco estropea el tablero. En su lu- 
gar, utilice ios accesorios apropiados, que slrven para proteger el tablero 
del banco frente a cortes de sierra y marcas de formon, al tiempo que sir 
ven de plantilla para la pieza y la herramienta. 


Pieza de apoyo 

Las piezas de apoyo de madera du¬ 
ra se utilizan para cortar de traves 
pequerios trozos de madera. Un 
bloque fijado en la parte inferior 
descansa sobre el borde delantero 
del banco, y la pieza se coloca con¬ 
tra un segundo bloque de madera, 
o "tope" que va colocado en la par¬ 
te superior. Puede adquirir piezas 
de apoyo ya confeccionadas. o qui- 
za prefiera construirlas usted mismo 
umendo a espiga dos tacos de ma- 
deta a un tablero piano. 

Caja de ingletes 

Se trata de una simple plantilla de 
madera que se utiliza para hacer 
ensambles a inglete y extremos es- 
cuadrados con un serrucho de 
costilla. Consta de dos piezas ele- 
vadas en las que hay practicadas 
unas ranuras que sirven de gula al 
serrucho. La pieza se coloca apo- 
yada contra el extremo de la pieza 
opuesto al operario. En las cajas 
de ingletes de mayor precio las ra¬ 
nuras estan reforzadas con unas 
gulas de sierra de nylon ajustahle 



sencilla 


Guia de ingletes 

La gula de ingletes es una version 
mas sencilla de la caja de ingletes 
que tienen tan solo un lado elevado 

Plancha para cepillar 

Esta plantilla se utiliza para el cepi- 
llado al hilo y a contrahilo. Esta 
formado por dos tablas unidas en- 
tre sf de forma escalonada, produ- 
ciendo un rebajo ancho. La pieza 
se apoya contra un tope de made¬ 
ra situado en el tablero superior, 
en tanto que el cepillo de desbas- 
tar se pasa por el tablero Inferior 
para sacar virutas muy finas. Para 
perfilar ensambles a inglete, dstos 
se pueden cepillar en una plancha 
para cepillar ingletes, o tirador, en 
el que Ios topes estan formando 
un angulo. 

Mordaza de inglete 

La mordaza de Inglete es una 
plantilla provista de una mandibu- 
ia movil disenado para sostener 
grandes piezas, ingleteadas o es- 
cuadradas, y poder labrarlas asi 
con un cepillo afilado y con un 
ajuste muy fino. Para colocar la 
plantilla en una position comoda 
fije el liston inferior de la misma en 
un tornillo. 



Plancha para cepillar 



BANCO PLEGABLE 



Los bancos plegables pueden sos¬ 
tener piezas de formas intrincadas 


Banco plegable 


Si el espacio de que dispone en \n 
taller es demasiado limitado como 
para instalar un banco de trabajo. 
utilice un banco plegable, que rc- 
sulta mas facil de guardar. El table 
ro de este banco esta formado poi 
dos grandes mandibulas acciona- 
das mediante tornillo, una de las 
cuales se puede inclinar para po¬ 
der apresar piezas de forma cdni- 
cas, o se puede colocar recto para 
piezas de lados paralelos. Igual- 
mente se pueden colocar otras 
piezas en el tablero del banco en- 
tre unas clavijas de plastico. El 
banco, en posioon de trabajo, al- 
canza la misma altura que un ban¬ 
co de carpintero 
cepillar o lab rar con 
puede bajarse para situarlo 
a una altura que resulte 
comoda para aserrar 


lOSNlLtG 


CLAVIJAS or PIASIICO 


IVANDIBULAS 
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SALUD Y SEGURIDAD EN EL TALLER 


Los establecimientos comerciales e industrials estan obligados a observar 
una serie de estrictas reglamentaciones y restricciones establecidas en de- 
fensa de la salud y de la seguridad de las personas que en ellos trabajan. 
Si bien estas normas no resultan de aplicacidn a los talleres domesticos, 
no por ello debe usted de dejar de protegerse frente a elementos dani- 
nos como el polvo, el humo o el ruido. as! como contra piezas d madera 
o de metal que son arrojadas por las maquinas o por las herramientas 





Gafas protectoras 

Las lentes de las gafas protectoras estan hechas de un policarbonato rigido 
resistente a los impactos. No solamente sirven para proteger los ojos de las 
piezas que pudieran saltar de una maquina sino que tambien los aislan del 
polvo y de las turbulencias creadas por las maquinas electricas. Unas panta- 
llas laterales que van ribcteadas a la montura mejoran la proteccion. 

Monogafas protectoras 

Las monogafas protectoras, que estan disenadas para ajustarse perfecta- 
mente a la cara, ofrecen una proteccion que abarca toda la zona del ojo. 
Las lentes estan por lo general hechas de plastico semlrigido transparen- 
te, y van montadas sobre una montura ligera de vinllo perforada para 
evitar la condensation en el interior de las monogafas protectoras. 

Pantalla facial 

Gracias al visor de pjjastico de esta pantalla facial se consigue una protec¬ 
cion total del rostra, Resulta una forma especialmente cbmoda de protec 
don cuando se utilizan gafas normalmente. 

Cascos antirruido 

Unos cascos acolchados o unos tapones para oldos sirven de proteccion 
para los oldos frente a una sobreexposicion a los ruldos que podria cau- 
sar problemas a largo plazo. Utillce los cascos antirruido cuando trabaje 
con maquinas ruidosas. 

Mascarilla 

Una simple mascara de filtro desechable sirve para proteger los pulmones (rente al 
polvo, los gases no toxicos o las pulvenzaciones de pintura o de bamiz. 

Mascara antigas 

Las mascaras antigas profesionales de dos cartuchos proporcionan una 
protection total contra los efectos nocivos de pinturas, lacas, adhesivos y 
polvos toxicos Existen cartuchos intercambiabies, dasificados deacuerdo 
con un codigo de colores, disenados especlficamente para filtrar determi- 
nados materiales. Este tipo de mascaras antigas se puede utilizar con ga¬ 
fas protectoras o con monogafas. 


EXTRACCION DE SERRIN 



-4 Extractor de polvo de gran capaci- 
dad 

Conecte este tipo de extractor a las rna- 
quinas de carpinteria 

▼ Aspirador industrial 

Esta maqulrta sirve tambien como extractor 
de polvo para las herramientas electricas 


Un importante riesgo de incendio proviene del serrfn y de las virutas acu- 
mulados progresivamente en el suelo del taller. Este riesgo aumenta 
cuando, flotando en el aire, hay fino polvo de serrfn, contribuyendo de 
este modo a crear una atmosfera aitamente explosiva, Por otra parte, el 
serrln hace resbaladizo el suelo, es danino para los pulmones y puede es- 
tropear las superficies lacadas o barnizadas. Los talleres industrials estan 
equipados con sistemas de extraction de polvo que atienden a cada una 
de las maquinas del taller. Este tipo de instalacion resulta prohibitiva para 
los carpinteros aficionados, aunque existen extractores portables mas sen- 
cillos que se ajustan perfectamente a las necesidades de los pequenos ta¬ 
lleres. 



Extractores de polvo 

Los extractores de polvo moviles de gran volumen resultan ideales para 
los pequenos talleres. El polvo que se aspira a traves de un tubo se filtra a 
traves de una bolsa de algodon colocada en la parte superior de la ma¬ 
quina, y se recoge en una bolsa en la parte inferior. Al tubo de este apa- 
rato se pueden acoplar bocas de diferentes tamanos para adecuarse asi a 
diferentes tlpos de maquinas. Algunos extractores puede utilizar dos tu- 
bos a la vez, para atender a dos maquinas al mismo tiempo. 


Aspiradores industriales 

En el equipo de un taller, un aspirador potente es siempre un elemento 
importante, Sueien venir provistos de diferentes tubos y bocas que se 
pueden utilizar para la limpieza del suelo del taller y de su maquinaria. Si 
se le acopla los accesorios apropiados, esta misma maquina se puede co¬ 
nectar directamente a las herramientas electricas portables, eliminando 
de este modo el polvo y las virutas en su propio origen. En esta modali- 
dad el funclonamiento es por control remoto ya que el aspirador se co- 
necta por el interruptor de la herramienta. 
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ENSAMBLES A TOPE 


El ensamble a tope es la forma de junta mas sencilla. en la que las 
dos piezas de madera se unen sin encajarse las una en la otra. No se 
trata de una union resistente v a menudo se le anade alciun tipo de 


refuerzo. Las uniones en angulo recto se utilizan en la confection de 
marcos ligeros v caias pequenas. Los extremos pueden ser de seccion 
cuadrada o a Inalete._ 



Ccpiliado del contrahilo 9 3 
T o r nillos acapricrc 170-177 


CORTE A ESCUADRA 


CORTE A INGLETE 


Para confeccionar una caja se en- 
cola la testa de una pleza a la cara 
interna de la otra. En los marcos, 
en cambio, la testa se encola al 
canto. Es esencial que las superfi¬ 
cies sean planas y las testas estbn 
escuadradas. 


Un inglete divide en dos el angulo que forman las partes ensambladas. 

En la mayoria de los casos, los ensambles se hacen a 90°, por lo que el 
inglete comun tendril 45°, El contrahilo de la madera no ofrece buena 
adherencia, pero el aumento de superficie que proporciona el inglete res- 
pecto de los codes perpendiculares, compensa en cierta medida dicha rc- 
sistencia. El inglete se suele reforzar con clavos o lenguetas. 


Precision en el corte 

Los ingletes han de cortarse con 
mucha exactitud para impedir que 
queden aberturas en la parte inte¬ 
rior o exterior de la union. Utilice 
madera bien seca para que no se 
contraiga despues de efectuado el 
corte, lo cual abriria el angulo in- 
terno de la junta. 


Como cortar el ensamble 

Con un cuchillo marque el corte 
sobre la cara buena o el canto de 
la madera. Escuadre los trazos en 
las caras contiguas al inglete y cor¬ 
te con un serrucho de costilla. Pa¬ 
ra garantizar una mayor precision, 
utilice una caja de ingletes (Ij, en 
especial si se trata de molduras de- 
corativas que hacen mas diflcil el 
trazado de llneas. 

Alise el corte con un cepillo y un 
tirador de ingletes (2j. 

Si la madera es ancha se reco- 
mienda utilizar una guia de cepi- 
llar jngletes(3). Si no la tiene, fije la 
tabla en un tornillo de banco, in- 
terponiendo entre ambos una ta- 
blilla de desecho para evitar 
roturas (4). 


Como cortar el ensamble 

Sehale la longitud de las piezas y 
con un cuchillo de marcar trace 
una linea perpendicular a superfi¬ 
cies y cantos. Sujete la tabla en un 
soporte cortador y sierre la made¬ 
ra sobrante por fuera de la linea 
de corte (ij. 

Cepille la seccion recibn cortada 
para facilitar el encolado. Utilice 
un tirador o plancha de cepillar 
para guiar el cepillo y asegurar asi 
un corte perfectamente recto (2) 
Encole l.a junta e inmovilice la 
union asegurandose de que las 
dos piezas comciden exactamente. 


1 Sierre la madera sobrante 


La imprecision en el 
corte abre la junta 


* La contraccion de la 

90" madera abre el 

interior de la junta. 


2 Cepille los extremos a escuadra 


Ensamble a tope 
cortado a escuadra 


Ensambles a inglete 
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COMO REFORZAR UN ENSAMBLE A INGLETE 



Como reforzar un ensamble 
a tope cortado a escuadra 

Como el contrahilo no encola 
bien, normalmente se hace nece- 
sario reforzar la junta de alguna 
manera. Se pueden usar puntas fi- 
nas de cabeza perdida o unos ta¬ 
cos de madera encolados en el 
interior del angulo. Clave las pun¬ 
tas en forma de cola de milano pa¬ 
ra hacer mas fuerte la junta. En 
algunos casos las puntas pueden 
sustituir a los tornillos de apriete 
para encolar dos piezas. Si utiliza 
tacos de madera, coloquelos fro- 
tando contra las paredes del an¬ 
gulo y espere a que frague la cola 


1 Sierre la madera sobrante 


2 Alise los extremos con un cepillo 


Clave las puntas en angulo 


3 Utilice una guia de cepillar inglete! 


Coloque los tacos frotandolos 
contra las paredes del angulo 


4 O use uiUistdn como apoyo. 


Ensamble con 
tiras de refuerzo 


Ensamble con lambeta 


El mode mas sencillo de reforzar un ensamble a inglete es encolarlo pri- 
mero y anadir el refuerzo cuando la cola haya fraguado Para fijar la jun¬ 
ta utilice un sargento de ingletes o un sargento de cremallera. 


Con puntas 

Utilice puntas finas o muy fmas se- 
gun sea el grosor de la junta. 
Hunda las cabezas en la madera y 
disimule los agujeros con masilla 
del mismo color. 

Con espigas 

Los ensambles pequenos se pue¬ 
den reforzar con unas tiras de con- 
trachapado insertadas en unas 
ranuras transversales a la junta. Si 
se quiere reforzar mas la union, los 
codes pueden ser oblicuos. Encole 
las tiras en las ranuras y nivelelas 
con la superficie cuando la cola es- 
te seca. Se conseguira un efecto 
decorativo con tiras de un color 
contrastante. 

Con Jengiieta postiza 

En juntas de mayor tamano se 
puede utilizer una lengueta posti¬ 
za o lambeta. Ajuste un gramil de 
doble punta al grosor de la len¬ 
gueta. que puede ser de madera 
maciza o de contrachapado y mas 
o menos un tercio del grosor de 
las iablas que se ensamblan. Mar¬ 
que las linear centrandolas en la 
testa de la tabla, Prolonguelas por 
los cantos, slempre centradas, has- 
ta una distancia igual de la esqui- 
ria por ambos lados 
Coloque el ensamble cn cl torni- 
iio de banco con la lines de union 
en vertical. Sierre la ranura cuida- 
dosamelnte y code la madera so¬ 
brante con un formon, trabajando 
desde los lados hacia el centra. 


Encole la lengueta y nivelela con 
un cepillo cuando la cola se haya 
secado. Si utiliza una lengueta de 
madera maciza, la fibra debe ir 
transversal a la esquina 

Refuerzo incorporado 

Es posible tambien reforzar un in¬ 
glete colocando la lengueta antes 
de encolar la junta. Para esta va- 
riante lo mejor es utilizar una ma- 
quina, pero se puede hacer 
tambien a mano. 

Utilizando contrachapado de 3 
mm code una lengueta de unos 
12 mm de ancho. Si usa madera 
maciza, la fibra debe corner transver¬ 
sal a la anchura. Practique unas ra¬ 
nuras del mismo tamano con sierra 
y escoplo o con un cepillo acanala- 
dor. Centre la ranura cuando la len¬ 
gueta sigue la direction del inglete 
(I). Cuando lo code transversal- 
mentc, haga la ranura acercandose 
a la cara interna del angulo para 
que no se raje la fibra que queda 
hacia la cara externa (2) 




1 Centre la ranura 


2 Haga la ranura hacia el 
interior del angulo 


LENCilJt 
0 LAMSI 


Ensamble con lambeta 


LAMBETA 
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IFMGUFTA PCSTI7A 


Ensamble con lengueta postiza 





ENSAMBLES SOLAPADOS 


encaia en un rebajo pracrirado en la otra. La parte de esta que que- 
da sin rebaiar es la aue forma la solapa due cubre la testa de la pn- 


samble solapado es una junta facll de confeccionar que se utiliza 
construction de caias v muebles senates. Tambien se le conoce 


nezas se mera. 


ENSAMBLE CON REBAJO SENCILLO 


ENSAMBLE CON REBAJO E INGLETE 


No se trata de una junta demasiado 
fucrte y necesita reforzarse con cla- 
vos, pero es mas solida que la junta, 
a tope y tambien mas estetlca. 


El ensamble con rebajo e inglete 
es una union mas limpia que la 
del simple rebajo, pero resulta mas 
diflcil de cortar. 


Como cortar el ensamble Ya : \( iylb/ 

Corte la madera a la longitud de- \ ./ 

seada. Ajuste el qramil a un cuarto , T 

o un tercio del grosor de la pieza mi| r 

que llevarb el rebajo Trace una li- 

nea en la testa y en los cantos su- N. 

perior e inferior, trabajando desde 'N \ 

la cara buena de la madera (Ij. q- 1 rs. 

Ajuste ahora el gramil al grosor de a, \ \ \ 

la otra tabla y apoyandolo en la 

testa de la pieza a rebajar, paselo / 

por su cara mala y por los cantos 

(2j. Senale con un lapiz la portion 

de madera que se va a desechar. 

Flje en el tornillo de banco la pie- 2 Trace la linea del espaldon 
za a rebajar, Sierre por el trazo 
marcado en la testa hasta el espal- 
don o rebajo. Sujete la pieza en 
un soporte cortador o placa de 
apoyo y corte por la linea del es- 
paldon para retirar el sobrante (3) 

Si es necesario alise el rebajo con 
el cepillo de espaldon. 

Encole las dos partes, fijelas en 
un tornillo de apriete y asegurelas 
con puntas davadas en la pieza la¬ 
teral. 


Corte del ensamble 

Marque y corte la solapa como he- 
mos indicado |ver izquierda). Mar¬ 
que un inglete de 45 grados en 
los cantos de la solapa (I). Escua- 
dre el trazo a lo ancho de la cara 
interior de la solapa y corte el in¬ 
glete con un cepillo. 

Con el gramil de marcar en la, 
misma posicion, apoye el gramil en 
la testa y trace una linea de rebajo 
a lo ancho de la cara interior y er/ 
los cantos de la otra pieza. Luego, 
con la cabeza del gramil apoyada 
en la superficie exterior de la tabla, 
marque una linea a lo ancho de la 
testa hasta encontrar la trazada pa¬ 
ra el rebajo. Desde la cara exterior 
marque un inglete en cada canto 
hasta el punto en que se topan los 
dostrazos del gramil (2). 

Sujete la pieza en un soporte cor¬ 
tador y sierre desde la linea del es¬ 
paldon nasta el inglete, Fijela 
vertical en un tornillo de banco y 
sierre por la linea trazada en la tes¬ 
ta Vuelva a sujetarla en el tornillo 
y, con un cepillo de espaldon, cor¬ 
te cuidadosamente el inglete (3). 


1 Marque el inglete en la solapa 


• Union en bisel 

Fs unci mezclci de union de so- 
iape? e inglete que se utiliza 
para empalmar falargarj pic- 
zas de madera. Ei cj'an tama- 
no del biscJ proportions una 
buena superficie de encolado. 
Cdrielo con sieTa o cepillo 
por lo men os cuafro voces 
mas largo que el grosor de la 
madera. 


2 Marque el inglete en los dos,cantos 


3 Sierre la madera sobrante 


3 Corte el inglete con un cepillo 


Ensamble 

biselado 


PIEZA A TOPE 


Detalle de ensamble con rebajo e inglete 
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ENSAMBLES A MEDIA MADERA 


Los ensambles a media madera son aauellos en los que las dos pie- nes cuando una pieza debe cruzar o encontrarse con otra en el mis- 
zas tienen el mismo arosor v el rebaio practicado en cada una de mo piano. Se ouede cortar a mano con sierra v escoplo o formon. o 
ellas es exactamente la mitad del arosor de la madera. Son relativa- a maquina. Los metodos que ofrecemos aqui son para cortar a mano 
mente sencillos de hacer y se emplean en construccion de armazo- diferentes vanantes de esta junta. _ 


ENSAMBLE A MEDIA MADERA EN CRUZ 






Esta junta es la mas adecuada para cruzar listones en vertical y horizontal 
como, por ejemplo, en lo frentes de vitrina o en puertas y ventanas de 
paneles o cristales. 



Como trazar el ensamble 

Es practica convencional que el 
peinazo monte sobre las traviesas 
o barretas, aunque la junta es 
igualmente fuerte por ambos la- 
dos. 

Marque en la traviesa la anchura 
del peinazo (1) Con una escuadra 
de tacon y un cuchillo de marcar 

escuadre unas lineas transversales 
a la cara buena de la traviesa y 
continuelas hasta la mitad de cada 
canto (2). 

De la vuelta a la madera y use el 
mismo procedimiento para marcar 
la anchura de la traviesa en la cara 
mala del peinazo. 

Ajuste un gra.mil de marcar a la 
mitad del grosor de la madera y 
una con dl los trazos que marcan 
la anchura, guiando el gramil por 
la cara de los listones (3). Sombree 
con un lapiz la madera sobrante. 


Como cortar el ensamble 

Con la ayuda del soporte corta- 
dor, sierre por el trazo del espai- 
don o rebajo hasta la marca del 
gramil. Asegurese de que no pisa 
la linea para no hacer un rebajo 
demasiado grande, ya que una 
junta floja serla fragil y antiestetica. 
Haga uno o dos cortes de sierra 
espaciados uniformemente para 
facilitar el manejo del escoplo y eli 
minar la madera sobrante (4). 
Coloque la pieza en el tornillo de 
banco. Con una maza y un esco¬ 
plo del tamano adecuado. corte la 
madera que sobra. Trabaje hacia 
el centro con el escoplo ligera- 
mente levantado (5). 

Gire el Irston para cortar desde el 
otro lado. Vaya labrando luego la 
parte que ha quedado elevada en 
el centro Cualquier fibra que pue- 
da haber escapado a la sierra en el 
fondo del rebajo se secciona suje- 
tando el escoplo en vertical. Com- 
pruebe con el costado del escoplo 
que las superficies de la ranura es- 


PEIMZO 



3 Marque los cantos con el gramil 


4 Sierre a lo ancho de la madera 
a deshechar 


ENSAMBLE A MEDIA MADERA EN ESQUINA 


Estas juntas son fades de cortar, 
pero a veces necesitan reforzarse 
con tormllos o espigas. La version 
con inglete es mas refinada, pero 
de menor fortaleza debido a la re- 
duccion de la zona de encolado. 


Ensamble a media madera con inglete 


5 Retire la madera sobrante con 
un escoplo 


Ensamble a media 
madera 
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ENSAMBLE DE BAQUETILLAS A MEDIA MADERA O 
INGLETE EMBOQUILLADO 


ENSAMBLE OBLICUO A MEDIA MADERA 


El procedimiento para cortar una junta a media madera en una baqueti- 
lla moldurada es basicamente el mismo que el utilizado para el ensamble 
en cruz, pero existe el obstaculo de la moldura. 


El ensamble oblicuo a media madera se corta de manera similar al en¬ 
samble en cruz convencional, pero los codes se disponen en angulo. La 
diferencia esencial radica en el marcado del rebajo. 


Corte del ensamble \ \ 

Haga una muesca en la moldura a 
cada lado de la junta despues de ' 1 
senalar la position de esta. Corte ~n 

en profundidad hasta la cara supe- fSfrv Jr 

nor de la moldura. La anchura de pis 

la muesca ha de ser la rriisma que |ftv\ P 

la de la cara superior de la moldu- r- 

ra 11|. Dada la dificultad de hacer I MlillRgls 

trazos en este tipo de listones, Utili- 2 Utilice una caja de ingletes 
ce una caja de ingletes para hacer / 

el corte. /, 

Haga un taco guia de 45 grados, f J y 

sujetelo con un sargento a la pieza J (L 

y con un formon labre las esqu,- fQl/j 

nas de la moldura (3). 

A continuation corte el rebajo a 

media madera en la section res- ^ 

tante de cad a liston. La profundi- 

dad de la portion seccionada VJfrrf . j 

debe estar nivelada con el rebajo W/ivf 

de la moldura (4). / (S&Cd'. 


Marcado del ensamble 

Si se utiliza una escuadra de ingle¬ 
tes, resulta sumamente sencillo ha¬ 
cer un angulo de 45 grados. Para 
cualquler otro angulo es necesario 
utillzar una falsa escuadra regula- 
da con ayuda de un transportador 
o bien hacer un dibujo exacto del 
corte 

Trace una linea indinada en la' 
cara buena de la pieza inferior. 
Coloque la pieza superior sobre la 
linea y marque su anchura (1) 
Prolongue los trazos en perpendi¬ 
cular hasta la mitad de los cantos y 
trace una raya entre dichos trazos 
con el gramil. 

Coloque el liston superior con la 
cara buena hacia arriba y marque 
la anchura de ia pieza inferior en 
sus dos cantos (2). Con una escua¬ 
dra o falsa escuadra marque la ca¬ 
ja en el revbs del liston. 


Corte del ensamble 

Slerre y quite con un escoplo la 
madera sobrante de ambas piezas 
como se hace con una junta en 
cruz, pero trabajando en el angu¬ 
lo marcado. J / 


1 Marque la anchura de la pieza 
superior . 


3 Labre las esquinas con un formon 


2 Marque la anchura de la pieza 
inferior 


4 Haga el rebajo a media 


Ensamble de baquetillas a media 


Ensamble a media 


madera 


madera oblicuo 
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ENSAMBLE EN T A MEDIA MADERA 


ENSAMBLE A MEDIA MADERA EN COLA DE MILANO 





Esta junta es similar al ensamble en T, pero resulta mbs robusta porque 
puede resistir mejor las fuerzas de traccion. 

Como marcar y cortar el ensamble 

La pieza vertical que forma la cola es la que se corta primero. Marque y cor- 
te la solapa en el extremo del liston como indicamos para la junta en T 
Seriale la inclinacion de la cola de milano con una plantilla (I ] o con 
una regia Sierre el sobrante o Ibbrelo con el formon, segiin sea el tama- 
rio de la madera |2J. 

Coloque la cola de milano sobre el travesano y perfile su forma en la ca- 
ra buena del mismo (3). Prolongue las lineas por los cantos y unalas con 
una pasada del gramil. Sierre la madera sobrante y retirela con el cscoplo 
o formon. 


1 Marque la inclinacion 
de la cola de milano 


2 Labre la madera 
sobrante con el formon 


3 Perfile la forma de la cola 


3 Sierre por el trazo del gramil 


LISI Oil VFRTICAi 


Se trata de una junta relativamente fuerte en la gue la testa de una de las 
piezas queda nivelada con el canto exterior de la otra. 

Marcado del ensamble 

Despues de senator el rebajo en la 
pieza horizontal de 1a T como he- 
mos indicado para la union en 
cruz, code en escuadra la testera 
del liston vertical y marque sobre 
su cara mala la anchura del liston 
horizontal. Prolongue la linea por 
los bordes y trace una recta con el 
gramil a lo largo de los cantos y 
de la testa (1) 


Corte del ensamble 

Sierre y retire con un escoplo o for- 
mbn la madera sobrante de la pie¬ 
za horizontal (2). Para guitar el 
sobrante de la pieza vertical, sierre 
primero por la linea del gramil y 
luego por el trazo del espaldon (3). 


1 Marque los cantos y la testa con 
el gramil 


2 Retire la madera sobrante con el 
escoplo o formon 


Ensamble en T a media madera 


Ensamble en cola de milano a media madera 


ACOPLAMIENTOS 


Se trata de la union por slis cantos de unas tablas de madera mas o 
menos estrechas con cl fin de ensancharlas o dc convertirlas en ta- 
blcros para la confeccion de t a pas de mesa u otros fines. Los cantos 
pueden ser lisos o moldurados. Los seaundos aumentan la superficie 


de encolado v la fortaleza de la union. Sea cual sea el metodo elegi- 
do. la cola es lo que les da mas solidez. Las colas modernas son muv 
fuertes v. si los cantos de la junta estan perfectamente cortados. in- 
cluso una simple union a tope resistira mas que la misma madera. 



ACOPLAMIENTO A TOPE 


los extremos se libera al contraerse 
la madera y ayuda a que estos no 
se rajen. 

Los cantos convexos (2) son ma- 
ceptables porque los tornillos de 
apriete que se colocan en los ex¬ 
tremos producen tensiones que 
muy probablemente rajarian la 
madera. 


2 Compruebe que el canto esta escuadrado 


Tablas irregulares 

Se puede admitir un pequeno 
hueco si las tablas se van a inmovi- 
lizar con tornillos de apriete. pero 
si solamente se las encola. deben 
estar rectas Los cantos ligeramen- 
te concavos |l) son aceptables si 
se utilizan tornillos de apriete por¬ 
que la presion extra que soportan 


PREPARACION DE LA MADERA 

Comience por cepillar las tablas para igualar su grosor. Siempre que sea 
posible utilice madera despiezada al cuarto pues es mas estable que la 
obtemda con el sistema de despiece por hilos paralelos. 

T Afterne los anilfos de crecimiento / /■ ; / / ^ 4// /ff/ji 

//. w/_jJu a/ 


Cuando se trata de acoplar dos tablas, es practica habitual escuadrar 
con un cepillo los cantos que se han de unit. 


Comprobacion 

Utilice unajuntera o un cepillo 
muy largo para rectificar cada uno 
de los cantos (1). Compruebe 
constantemente que estos estan 
perfectamente cscuadrados. Con 
una regia de metal milimetrada 
asegurese de que el canto esta 
recto (2). 


2 Numere cada tabla con daridad 


Seleccion y disposicion de las tablas 

Si no tiene eleccion o si ha escogido madera despiezada por hilos parale¬ 
los debido a la veta de la superficie, seieccione las tablas de modo que al- 
terne la direccion de los amllos de crecimiento [l| Tenga tambien en 
cuenta el color y dispongalas de manera que la fibra de la madera vaya 
siempre en la misma direccion, o de io contrario la limpieza final de la su¬ 
perficie resultara mas dlflcil. Numere cada una de las tablas en sus caras 
(2) y cuando las trabaje, no cantbie la onentacibn de los numeros. 


1 Rectifique el canto con un cepillo 

















Cepillado de las tablas 

No resulta sencillo ccpillar tablas 
de modo que queden rectas y a 
escuadra. Una manera de conse- 
guir un mejor perfil es cepillar los 
dos cantos juntos. Sujete las dos 
tablas reves contra reves en un tor- 
mllo de banco (3). Rectifique los 
cantos con un cepillo. Aunque el 
canto no este bien escuadrado. las 
tablas pueden acoplarse bien y re- 
sultar una superficie plana (4) 
Cuando se acoplen tres o mas ta¬ 
blas por sus cantos, las del interior 
tienen que tener los dos cantos ce- 
pillados para encajar con las otras. 
Utilizando la tecnica del reves con¬ 
tra reves para rectificar los cantos, 
coloque la primera y segunda ta- 
bla en el tornillo de banco y cepille 
los cantos. Retire la primera tabla, 
de la vuelta a la segunda y empa- 
rejela por el reves con la tercera ta¬ 
bla. Cepille los cantos de cada par 
de tablas de la misma manera |5j. 



3 Coloque las tablas reves contra 
reves 



4 Los cantos no muy cuadrados 
pueden, sin embargo, ajustar bien 



5 Gire las tablas una a una 


COMO INMOVILIZAR LA JUNTA 


Antes de encolar, coloque las tablas en unos tormllos de apriete para 
comprobar que se ajustan unas a otras. Esto sirve tambien para dejar di- 
chos tormllos listos para al encolado. que debe hacerse lo mas rapida- 
mente posible. 

El niimero de tornillos a utilizar depende del tamano de las piezas, pero 
para la mayoria de los paneles se deben usar por los menos tres. Coloque 
unas maderas inservibles entre los topes de los tormllos y el canto de las 
tablas para que estas no resulten danadas. Disponga las tablas sobre 


unos listones colocados a lo ancho 

Encolado 

Aplique una capa delgada de cola 
a los cantos que va a unir. Colo¬ 
que un tornillo de apriete en los 
dos extremos a una distancia de 
estos de dproximadamente un 
cuarto de la longitud de las tablas 
(I). Los tormllos no deben tocar la 
superficie para impedir cualquier 
reacciori de la cola que pudiera 
manchar la madera. 

Si las tablas se hubiesen desnivcla- 
do, cornjalo dando unos golpes 
con el martillo (2). 

De la vuelta al tablero y coloque 
un tornillo de apriete en el centra 


banco. 

|3). Este tercer tornillo no solo 
aprieta las juntas, sino quo contra- 
rresta cualquier posible tendencia 
del panel a combarse. Limpie la 
cola que asome pot lasjunturas. 

Cuando la cola haya fraguado, 
retire lus tornillos. Si tiene que qui- 
tar el panel del banco, puede po- 
nerlo contra la pared, pero 
asegurese de que esta bien apoya- 
do para evitar cualquier deforma- 
don. 





1 Fije las tornillos de apriete a lo 
ancho del panel 



3 De la vuelta al panel y 
coloque otro tornillo de apriete 


La mejor herramienta para cottar a mano una junta de ranura y lengueta 
es un cepillo combinado. Corte primera la lengueta utilizando una cuchi- 
lla para tal fin. 


Como cortar la lengueta 

Coloque la tabla en el tornillo con 
la cara buena hacia usted. Ajuste 
la guia del cepillo par a centrar la 
lengueta en el canto (I). Puede 
comprobar que lo esta, practican- 
do una ligera muesca y dando la 
vuelta al cepillo con la guia apoya- 
da en la otra car a. Si la cuchilla 
coincide con las marcas, es que es¬ 
ta centrada Ajuste el tope de pro- 
fundidad de la cuchilla y cepille la 
lengueta, comenzando por el ex- 
tremo masalejado (2), 

Corte de la ranura 

Encaje en el cepillo una cuchilla 
acanaladora de la anchura de la 
lengueta, coloquela sobre el canto 
de esta y ajuste la guia (3). Regule 
el tope de profundidad para hacer 
una ranura un poco mas profunda 
que la lengueta. Coloque la tabla 
en el tornillo y corte la ranura 




3 Ajuste el cepillo para cortar 
la ranura 



Lambeta 

La juntura con lambeta o lengueta 
postiza, que puede hacerse de 
contrachapado, es una variante 
del machihembrado de ranura y 
lengueta. La lambeta se coloca en 
una ranura practicada en ambas 
mitades de la junta. La ranura se 
puede hacer con cualquiera de los 
cepillos acanaladores, con una sie¬ 
rra circular o con una tupi. 
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ENSAMBLES POR 
RANURA 0 CAJEADO 


ENSAMBLE POR CAJEADO CORRIDO 


fiios cn los mueblcs. En un panel se practican unris ranuras anchas v 
poco profundas transversals a la fibra aue sirven rip alojamiento a 
dichas divisiones o anaqueles, Existen vanas versiones aue pueden 
realizarse a mano o coiq maquinas herramientas. Los de caieado co- 
rrido son Ios mas comunes y Ios mas sencillos de hacer. El mas solido 
es el de cola de milano. que utiliza la fuerza mecamca ademas de la 
aue le da el encolado. En Ios de caieado recortado o cieao la ranura 


Las ranuras se pueden abrir en tableros manufacturados o en paneles 
construidos con tablas de madera maciza acopladas por Ios cantos Pre¬ 
pare las superficies y Ios cantos, decida cual va a set la cara y el canto vis- 
tos, y marquelos. Si piensa chapear Ios tableros, coloque las chapas y 
cubra Ios cantos antes de cottar las juntas, 

Marcado del ensamble 

Mida y marque la linea inferior de 
la ranura en la cara interna del pa¬ 
nel lateral. Coloque sobre ella el 
otro tablon y marque la anchura 
de la ranura segun el grosor de 
aquel f 1 1 

Con un cuchillo de marcar y una 
escuadra de comprobacion gran¬ 
de. trace las lineas de corte a lo 
ancho del panel lateral y prolon- 
guelas por Ios cantos, hasta un ter- 
cio del grosor de Ios mismos. 

Con la punta del gramil a 5 o 6 
mm, o no mas que un tercio del 
grosor del panel, trace una linea en- 
tre las marcas de Ios dos cantos j2). 


Corte del ensamble 

Con un formon ancho, corte una 
ranura poco profunda en cuna y 
respetando la linea |3) Utilice el 
espaldon resulfante para guiar 
una sierra para colas de milano y 
sierre cuidadosamente hasta el tra- 
zo del gramil (4). Si no se siente se- 
guro con la sierra, puede fijar un 
listbn a lo largo de la linea para 
guiar la herramienta 
Si el panel es estrecho, retire la 
mayor parte de la madera sobran- 
te con un formon o escoplo (5) y 
termine con un cepillo tupi para 
nivelar la ranura (6), Trabaje desde 
Ios cantos hacia el centra para evi- 
tar resquebrajamientos. Si el panel 
es mas ancho, use el cepillo tupi 
para retirar todo el sobrante. No 
trate de qultar toda la madera de 
una sola vez. Realice varias pasa- 
das. ajustando el hlerro hasta lie- 
gar al fondo. 


no asoma en el canto frontal del panel lateral 


1 Marque el grosor del anaquel 3 Con el formon abra una 
ranura a modo de guia 


5 Retire la madera sobrante 
con un formon o escoplo 


4 Sierre por la linea 


2 Marque la profundidad 
de la ranura con el gramil 


6 Nivele la ranura con un 
cepillo tupi 


Cajeado recortado en media 
cola de milano , 


Ensamble por cajeado corrido 


ANAOUEl 


ANAOUEL 


le por cajeado de cara 


PAMELLAIEXAL 


visible fesquina| 


AKAQUlL 


Ensamble por 
cajeado recortado 


Cajeado recortado en cola de milano 


VER TAMBIEN 


Utiles dc meriir 
y nwcar 

76-79 

CoDiilos tupi 

% 

Brocd Forstncr 

26-189 

Sierras ci-cularcs de me 

a 135 

Tuples 

47-146 

Sierras cireulares 16/ J 

Sierras de a:sco 

168 

Union do taP!e r os 

•46-248 
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ENSAMBLE POR CAJEADO EN COLA DE MILANO 


ENSAMBLE POR CAJEADO RECORTADO 


Las ranuras de estas juntas pueden llevar uno o los dos lados cortados en 
cola de milano. Las primeras son mas faciles de cortar a mano que las se- 
gundas, para las que se aconseja el uso de maquinaria. Es necesarlo ha- 
cer codes muy precisos pues el tablbn tiene que colocarse en el panel 
deslizandose desde un extremo. 

Media cola de milano tos la profundidad de la ranura. 

Ajuste el gramil a un tercio del Senate el perfil de la cola de mila- 

grosor del panel lateral y apoyan- no en el canto del panel lateral, 

dolo en la testa, trace el espaidon utilizando el anaquel como gui'a. 

a lo ancho de la superficie inferior Sierre por la llnea en el Angulo 

(1). Prolongue los trazos por los marcado. Use un taco gula si es 

cantos, Desde la superficie inferior necesario para ayudar a mantener 

haga una marca a 3 mm en los el angulo (4j. Quite la madera so 

dos cantos. brante con un formon de bordes 

Senate la inclinacion de la cola biselados y luego con un cepillo 

de milano desde la esquina hasta tupl. 
esta marca (2). Sierre por la llnea 

del espaldbn hasta el fondo del Cajeado recortado en cola 

sesgo. Quite la madera sobrante de milano 

con un formbn, Utilice un taco Slga las instrucciones dadas para 

gula de fabrication casera si nece- la variante recortada ordinaria, pe- 

sita cortar variasjuntas (3). ro utilice el metodo que se indica 

Marque con un lapiz la ancbma para cortar la cola de milano, Cor- 

y posicion del anaquel en el panel te en angulo los dos lados de la 

lateral. Prolongue las llneas por los ranura y la testa del anaquel para 

cantos, hacer una junta de cola de milano 

Con el gramil marque en los can- completa. 



1 Marque el anaquel por debajo 3 Con un formon corte el 



2 Marque la inclinacion 4 Utilice una guia cuando sierre 

de la cola de milano 


La ranura de una junta ciega o recortada no atraviesa el panel de parte a 
parte sino que se detiene a unos 9 a 12 mm del extremo (La testa del 
anaquel lleva una muesca del mismo tamafio). El canto frontal del ana¬ 
quel puede terminar al mismo nivel del canto del panel lateral o quedar 
mas retirado. 


Marcado del ensamble 

Senate la anchura de la ranura co¬ 
mo se indica para el cajeado corri- 
do, segun el grosor del anaquel. 

Ajuste un gramil de marcar a la 
profundidad de la ranura y haga 
una serial en el canto trasero del 
panel lateral. Con la misma medida 
de gramil, trace una linea en torno 
al canto frontal del anaquel. Corte 
la muesca con una sierra (I). Sena¬ 
te la longitud de la ranura guian- 
dose por la testa del anaquel (2). 


Corte del ensamble 

Para cortar la ranura, primero de 
unos cortes junto al tope con un 
escoplo o formbn, o taladre una li¬ 
nea de agujeros solapados a la 
profundidad requerida. Utilice una 
broca Forstner si es posible porque 
tiene una punta corta. Recorte la 
madera sobrante (3). Sierre por las 
llneas marcadas y nivele la ranura 
con un cepillo tupi. 





1 Corte la muesca 


2 Seriale la longitud 
de la ranura 


3 Limpie con un formon 
la zona de los taladros 


ENSAMBLE CON LENGUETA VISIBLE 


Este tipo de ensamble, que tambien se conoce como ensamble de lengue- 
ta y ranura visibles o de lengueta y rebajo visibles, es mas resistente que los 
de cajeado corrido y se puede usar como junta de esquina, El espaldbn 
formado por el rebajo practicado en el anaquel hace que la profundidad 
de la ranura sea menos crucial y que a la hora de nivelar la madera cuando 
se pulen las superficies no haya peligro de dejar una junta floja. 



Como marcar la junta 

En primer lugar senale el grosor 
del tablon horizontal en la cara in¬ 
terna del panel lateral, luego pro¬ 
longue esta llnea por los cantos. 

Ajuste el gramil a no mas de un 
tercio del grosor del panel lateral. 
Marque el espaldbn en la cara 
buena y en los cantos del tablon 
horizontal (I) Luego marque con 
el gramil la anchura de la lengueta 
a lo largo de la testa del tablbn ho¬ 
rizontal y continued por los can¬ 
tos hasta las llneas ya trazadas. 
Guie el gramil por la cara mala (o 
cruz) de la madera (2), Sierre la 
madera sobrante del rebajo y utili¬ 
ce un cepillo de espaldbn para ni¬ 


velar este si fuera necesario. y// 

Alinee la cruz del tablbn horizon- ^S. \o<D 
tal con la llnea que ha marcado en 
el tablbn lateral. Senale la anchura 
de la ranura segun la lengueta y es- / • 

cuadre la llnea en los cantos. Mar- i Marque ei espaidon 
que con el gramil la profundidad 
de la ranura y cortela como hemos 
indicado (ver pAgma anterior). f J yjtp 


2 Marque la anchura 
de la lengueta 
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ENSAMBLES DE CAPA Y ESPIGA 


VER TAMBIEN 

Utiles de medir y marca 

r 76-79 

Escoplos 

100-101 

Tafadradoras 

eltctncas 

124-177 

Tuples 

142-146 

Sierras circulares 

162 

Sierras de disco 

169 

Cajeadoras 

186-187 

Talad'adoras 

vertically 

188-189 



El ensamble de caja (llamada tambien escopladura) y espiga. goza de 
una larga tradlcion en la construccion de estructuras en madera. Una 
de las piezas se introduce en la otra formando una robusta junta que 
ha sido inuv exolotada en las edificaciones de madera tradicionales. 
Hoy di'a se utiliza muy poco para este fin debido a las restricciones 
que impone la economia. La junta ha sido perfeccionada con el co- 
rrer de los siglos surgiendo diferentes variantes. La junta de caja v es- 
oiaa proporciona una gran superflcie de encolado v se utiliza mucho 
en la fabrication de mesas y sillas. donde es de capital importance 
conseguir la mayor solidez posible. _ 

PROPORCIONES DE LA CAJA RESPECTO DE LA 
ESPIGA 

La proportion entre la caja o escopladura y su correspondiente espiga in¬ 
ode de manera importante en la fortaleza de la junta. La forma de la jun¬ 
ta viene en gran parte determinada por la seccion de la pleza de espiga. 


En la mayoria de los casos la pieza de espiga es un travesaho de seccion 
rectangular con el grosor en el piano vertical, aunque tambien puede es- 
tar en el horizontal. En cualquier caso los lados de la espiga se cortan en 
el piano vertical para que la fibra sea to mas larga posible y encole mejor 
(ver mas abajo). Si los travesarlos estan colocados en horizontal, se pue- 
den necesitar dos o mds espigas dado que el grosor de estas no debe ex- 
ceder de su anchura. 

El grosor de una espiga es normalmente un tercio del grosor de la ma¬ 
dera en los casos en que se ensamblan dos piezas del mismo grosor. La 
medida exacta de su grosor se toma del escoplo utilizado para cortar la 
caja. Una espiga demasiado fina podria quebrarse al ser deslizada en la 
caja y una caja ancha produciria laterales delgados que podrian cedes 
ante ciertas presiones de torsion. 

Cuando el travesaho se ensambla a una pieza mas gruesa, la espiga 
puede medir hasta la mitad del grosor. 

La anchura de la espiga es normalmente igual a la anchura total del tra¬ 
vesaho. En los casos en que esto sea excesivo, como ocurre con las tra- 
viesas de una puerta de cuarterones, la espiga se divide en dos y recibe 
el nombre de doble caja y espiga. 

La longitud de la espiga viene en general determinada por el diseno de 
la junta. En una espiga para escopladura calada (en que la caja atraviesa 
completamente el liston] la longitud ha de ser igual a la anchura del lis¬ 
ton de escopladura. En las escopladuras ciegas la longitud es normal¬ 
mente tres cuartos de la anchura de dicho liston. 


Espigas 

Los lados do las espigas 
siguen la direccion de la 
libra del larguero o pata 
donde se abre la caja. 






ENSAMBLE DE ESCOPLADURA CALADA 


El ensamble de escopladura calada se utiliza con frecuencia en la cons¬ 
truccion de bastidores. El contrahilo de la espiga asoma en el canto de 
los montantes. Hay que cortar la junta con mucha precision para que re- 
sulte estetica. Para darle mayor fortaleza se pueden utilizar curias y apro- 
vecharlas como elemento decorativo si se escoge un color de contraste. 


Como marcar el ensamble 

Corte la traviesa a la longitud dese- 
ada, pudiendo dejar un margen 
de madera, o cogote, que se cepi- 
llard una vez encolada la junta. Si 
los dos extremos de la pieza llevan 
espiga, mida con precision la dis¬ 
tance entre los topes de ambas. 

Con un cuchillo de marcar escua- 
dre el tope en las cuatro caras del 
liston (I). 

Marque el emplazamiento de la 
caja en el liston, y luego su anchu¬ 
ra utilizando como guia el liston 
de espiga (2). Con un lapiz escua- 
dre las llneas en las cuatro caras. 

Seleccione un escoplo, teniendo 
en cuenta que la caja ha de medir 
aproximadamente un tercio del 
grosor de la madera. Ajuste las 
puntas de un gramil de doble 
punta a la anchura del escoplo. 
Luego deslice la cabeza del gramil 
hasta centrar las puntas en el can¬ 
to de la madera El gramil debe 
ser ajustado y guiado por la cara 
buena del listdn. Trace una linea 
entre las seriales que marcan la 
anchura de la caja en los dos can¬ 
tos (3). Marque la espiga con la 
misma medida de gramil. Traba- 
jando por la cara buena del liston, 
trace unas lineas desde el tope en 
uno de los cantos, pasando por la 
testa y llegando hasta el tope de la 
espiga en el otro canto (4). Si el 
travesaho es mas delgado que el 
montante, solo tiene que volver a 
ajustar la cabeza del gramil. 

Corte de la escopladura 

Corte siempre la caja antes que la 
espiga, pues es mas facil adaptar 
la espiga a la caja, si hubiera que 
hacerlo. Sujete la pieza al banco, 
colocando una madera inservible 
debajo para protegerlo. 




4 Trace las lineas de la 
espiga con el gramil 
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Coloque la pieza con la testa hacia 
usted para poder comprobar que 
el escoplo esta vertical. Comience 
por el centra con el bisel de la he- 
rramienta en direccion contraria 
(5). Hunda el escoplo con una ma- 
za unos 3 mm y vaya retrocedien- 
do en pasos de aproximadamente 
3 mm, deteniendose a 2 o 3 mm 
del final para que la herramienta 
tenga donde hacer palanca cuan- 
do se retiren las astillas. Gire el es¬ 
coplo y trabaje hacia el otro 
extremo. Retire las astillas hacien- 
do palanca con el escoplo en los 
dos extremos y colocando el bisel 
en vertical (6). 

Para evitar que reviente la pieza 
por el otro lado, llegue solo hasta 
la mitad de su profundidad. Suje- 
tando el escoplo vertical y con el 
bisel hacia dentro, corte la madera 
que aun queda en los extremos 
(7). Ponga el liston boca abajo y 
sacuda las astillas que puedan ha- 
ber quedado sueltas, limpiando el 
banco antes de mmovilizar la pieza 
de nuevo para que aquellas no la 
danen. Proceda como en el otro 
lado para completar la caja. 

Cajeado con taladradora 

En lugar de escoplo se puede utili- 
zar una taladradora para abrir una 
caja. El escoplo se usaria entonces 
para terminar el trabajo. 

Utilise una taladradora vertical o 
una taladradora electrics portatil 
mstalada en un soporte para con- 
trolarla mejor. Pongale una broca 
que iguale o se acerque al grosor 
de la caja. Sujete una tabla provis¬ 
ta de guia a la base del soporte y 
ajuste la guia de modo que la tala¬ 
dradora quede centrada en la ca- 
ja. 

Ajuste el regulador de profundi¬ 
dad para taladrar hasta la mitad 
de la madera Practique un aguje- 
ro a cada extremo de la caja (1) y 
luego abra una serie de ellos, lige- 
ramente solapados, entre los dos 
primeros (2). De la vuelta al liston 
y, apoyando la misma cara en la 
guia, taladre el otro lado. 

Coloque el liston encima de una 
madera inservible y sujetelo al 
banco. Con un escoplo limpie los 
restos de madera y escuadre los 
extremos. 



Como cortar la espiga 

Sujete la pieza en el tornillo for- 
mando angulo y con la testa en 
direccion opuesta a usted Con un 
serrucho corte ambos costados 
siempre por fuera de la li'nea y con 
el filo de la sierra paralelo al banco 
(I). Detengase en el tope de la es¬ 
piga con cuidado de no sobrepa- 
sarlo 

Vuelva a colocar la pieza en el 
tornillo mirando esta vez hacia us¬ 
ted y repita la operation (2). 

Fije la pieza en vertical y sierre 
hasta el tope (3). 

Sujete el liston en el soporte cor- 
tador y sierre por la linea del tope 
para retirar la madera sobrante. 
Desde este momento la espiga de- 
be encajar en la caja. Si quedara 
demasiado justa, rebaje los costa¬ 
dos de la espiga con un formon, 
teniendo cuidado de que no pier- 
da la simetria. 


1 Sierre por la linea de la espiga 


2 Coloque el liston de nuevo y sierre el otro lado 


5 Comience el corte en el centro 


6 Haga palanca con el escoplo 
para guitar la madera sobrante 


3 Termine a la altura del tope 


REFUERZO DE CUNAS 


La junta de caja y espiga es un ensamble fuerte porque la superficie de 
encolado es relativamente grande. Se puede hacer todavia mas solida in- 
corporandole unas curias, lo cual se puede hacer de dos maneras, bien 
colocandolas en los extremos, bien insertadas en unos cortes que se 
practlcan en la misma espiga. 


Colocation de las curias 

Trabajando desde el canto exterior, haga un corte en dismlnucion pro- 
gresiva a cad a extremo de la caja. Confeccione- las con la madera so¬ 
brante de las espigas y de una inclination ligeramente superior a la de los 
cortes practicados en la escopladura. Si prefiere el segundo mbtodo, 
practique en la espiga dos cortes de sierra transversales a una distancia 
de cada extremo aproximadamente igual al grosor de la espiga. Taladre 
un orificio al final del corte de sierra para evitar que se raje la madera. 

Cuando la junta esta encolada. unte las curias con pcgamento e intro- 
duzcalas en la espiga a golpes de maza alternados para que no se desni- 
velen. Una vez ha fraguado la cola, recortelas y con un cepillo nivelelas 
con la superficie. 


7 Corte los extremos cuadrados 


1 Taladre 
los extremos 
primero / 
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2 Taladre agujeros 
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ENSAMBLE DE DOBLE CAJA Y ESPIGA 


La doble caja y espiga se utiliza para bastidores con travesarios en los que 
la anchura que se necesitaria en la caja para alojar una sola espiga deblli- 
tan'a el montante. La traviesa central de una puerta de entrepanos se sue- 
le ensamblar de esta manera. La junta que dcscribimos aqui es de 
escopladura calada para montantesy travesarios de cantos escuadrados. 


Como marcar el ensamble orientation, que la anchura de ca- 
Comiencc midiendo y marcando da espiga no sea Inferior a cuatro 

los topes de las espigas en el trave- veces su grosor. Si esto deja entre 

sano. Trace las llneas alrededor del eilas una separacion de mas de un 

liston con un cuchillo de marcar y terdo de la anchura del travesano, 

una escuadra. Coloque el travesa- aumente la anchura de las espi- 

ho sobre el canto del montante, gas, 

marque su anchura y emplaza- Ajuste un gramil de marcar a la 
miento, y con un lapiz escuadre dimension deseada y, apoyandolo 

las llneas en el perimetro del liston. en uno y otro canto, marque la 

Ajuste las puntas de un gramil a anchura de las espigas en la testa 

la anchura de un escoplo de y en las dos caras. 

aproximadamente un tercio del Senale a lo ancho de uno de los 
grosor del montante, Ajuste la ca- cantos la longitud del espaldon, 

beza del gramil de modo que las que debe ser igual a! grosor de la 

puntas queden centradas en el espiga. Escuadre la ilnea en ambas 

canto y paselas por los dos cantos caras. Raye con un lapiz la madera 

entre las marcas que senalan la que ha de sortar como muestra el 

anchura, pero con una presidn dibujo |I) de modo que pueda vi- 

muy ligera en el canto exterior, sualizar la forma de las espigas. 

Marque la testa del liston de espi- Coloque el travesano en su em- 
ga sin cambiar la posicion de las plazamiento sobre el montante y 
puntas del gramil. marque las espigas en este (2). 

La junta tiene dos espigas en el Prolongue las llneas por las cuatro 
mismo piano con una separacidn caras y marque la madera que ha 
en medio. Para no deb/lltar el tra- de cortar en la caja 
vesaho, se deja entre ellas un co- 
gote que refuerza el tope de las 
espigas. La anchura de las espigas 
y de las cajas correspondientes de- 
pende en oerta medida de la an¬ 
chura del travesano. A modo de 




2 Marque /as espigas en el montante 



4 Sierre los costados de las espigas 



Como cortar la junta 

Corte cada escopladura en la ma¬ 
nera que hemos indicado para la 
variante sencilla Si hay bastante 
espacio para la sierra, pasela por 
los trazos del gramil para preparar 
el alojamiento del espaldon (3). 
Con un escoplo corte hasta la pro- 
fundidad requerida. Si utilizar la 
sierra resulta dificil, emplee el esco¬ 
plo desde el primer momento. 

Sujete el travesano en el tornillo 
y corte las espigas serrando prime- 
ro los cantos interiores de cada 
una hasta la linea del espaldon. A 
continuation, sierre los costados 
de las espigas, detemendo el corte 
a la altura del tope (4). Luego cor¬ 
te la madera sobrante entre las es¬ 
pigas utilizando un serrucho de 
calar (5). Sierre por la linea del to¬ 
pe para acabar de retirar la made¬ 
ra sobrante [6j 

Encole y coloque las juntas como 
se ha descrito para los ensambles 
de escopladura calada. 



Ensamble de doble caja y espig 


ensamble de caja 

armazones pesados 
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VARIANTE DEL ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA DOBLE 


ENSAMBLE DE CAJA Y 
ESPIGA MULTIPLE 


1 Senale el grosor de ia espiga 


Este tipo de juntas, que como la de doble caja y espiga, es de gran ro- 
bustez, se utiliza cuando la caja esta cortada en la cara y no en el canto 
del montante. Las proporciones de los dos elementos depende de que se 
trate de un bastidor pesado o uno mas ligero, como por ejemplo las tra- 
viesas de una cajon. 


La junta de caja y espiga multiple 
es otra version del ensamble ante¬ 
rior. Se trata de una fuerte junta 
muy apropiada para poner divisio- 
nes verticals en los muebles. 


Marcado del ensamble 

Mida y marque el tope de las espi- 
gas en los cuatro costados del ta- 
blon. Senale ahora su grosor 
trazando unas lineas desde el tope a 
la testa. A modo de orientation, ha- 
ga las espigas de la misma anchura 
que el espado que las separa. 

Ponga dos marcas a una distan¬ 
ce no inferior a 6 mm de cada 
canto. Divida la distancia entre 
ellas en tres partes para obtener el 
grosor de las espigas y del espacio 
intermedio (I); en la practice ten- 
dra que adaptar el grosor de la es¬ 
piga a la anchura del escoplo que 
mas se le aproxime. Ajuste las pun- 
tas del gramil a la anchura del es¬ 
coplo y deslice su cabeza hasta la 
distancia adecuada de las puntas. 
Marque las espigas, guiando el 
gramil por los cantos. (2), 

Tumbe la testa del liston de espi¬ 
ga sobre el liston de escopladura y 
senale en el su anchura y las lineas 
de las espigas (3). Con un Idpiz es- 
cuadre las lineas alrededor del lis¬ 
ten y deslice el gramil entre ellas 


para marcar las escopladuras. Si el 
liston de escopladura es mas an- 
cho que el liston de espiga. ajuste 
a el la cabeza del gramil. 


Espigas 

Las espigas de este ensamble son 
de seccion cuadrada y guardan la 
misma distancia entre eilas. Pue- 
den ser pasantes, para escopladu¬ 
ras caladas, o degas. Las primeras 
se refuerzan a menudo con curias 
insertadas en unos cortes diagona- 
les 11) o transversales a la fibra. 


Como cortar la junta 

Code las dos cajas como hemos 
indicado ya en el caso de la junta 
de escopladura calada Sierre los 
costados de las espigas en la for¬ 
ma habitual. Sierre tambien por la 
linea del tope para retirar la made- 
ra sobrante de ambos lados. Para 
abrir el espado entre las dos espi¬ 
gas utilice una segueta (4) y repa- 
se el fondo del tope con un 
escoplo. Otra manera de limpiar la 
madera que queda en el medio es 
taladrar primero junto al tope y 
luego serrar los costados de la es¬ 
piga. Aun asi tendra que repasar 
el tope con el escoplo. 


2 Marque las espigas con el gramil 


Como senator y cortar la 
junta 

Se utiliza cl mismo procedimiento 
que para marcar y cortar el en¬ 
samble de espiga doble. 

Tambien se le puede incorporar 
un cajcado dego para reforzar y 
hacer mas estetica la union |2). 


3 Transfiera las lineas de las espigas 


4 Corte la madera sobrante 


.ISTON Dr rSCOPIADu'RA 


LISTON DE ESPIGA 


LISTON DE ESPIGA 


[ IS I ON It! r scorn ADURA 


Variante del ensamble de 
caja y espiga doble 

Conurumon ligcr.i 


Ensamble de caja y espiga 
con davijas 
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En una junta de espiga y escopladura ciega o sin calar, la espiga no atra- 
viesa el listbn, de modo que no es visible desde el exterior. Se usa con 
mucha frecuencia en la fabrication ae muebles en los que se exige un al¬ 
to nivel estetico. La profundidad de la caja debe ser aproximadamente 
un tercio de la anchura o grosor de la pieza en que se abre la escopladu¬ 
ra a fin de dejar una cantidad razonable de madera que ia respalde. Los 
fabricates japoneses de 'shoji' (puertas correderasj, sin embargo, tienen 
a gala cortar escopladuras profundas dejando sblo una finlsima capa de 
madera al final. El metodo que describimos aqui se refiere a la tecnica 
practicada en Ocddente. 


Como marcar el ensamble 

Mida la anchura del liston de esco¬ 
pladura para calcular la profundi¬ 
dad de esta y la longitud de la 
espiga, que debe ser aproximada¬ 
mente tres .cuartos de la anchura 
de la madera (I). 

Con una escuadra y un cuchillo de 
marcar, trace el tope alrededor del 
liston de espiga a la distancia perti- 
nente de la testa (2). 

Ajuste un gramil de marcar a la 
anchura del escoplo y deslice la 
gufa hasta que las puntas queden 
centradas en el canto del liston. 
Trace las llneas en los cantos y la 
testa y raye la madera que haya 
de cortar. 

Seiiale con dos llneas el emplaza- 
miento y anchura del listbn de es¬ 
piga en el canto interior del liston 
de escopladura (3) y pase el gramil 
entre las dos lineas. 


Para calcular la profundidad de 
la escopladura, enrolle una dnta 
adhesiva en la hoja del escoplo a 
una distancia del filo que rebase 
mlnimamente la longitud de la es¬ 
piga (4) 

Como cortar la junta 

Sierre la madera sobrante de la es¬ 
piga como se ha indicado antes. 
Vacie la escopladura con cortes de 
escoplo, trabajando sblo desde un 
lado. Detengase cuando la cinta 
este a la altura de la superficie (5). 
Asegurese de que el fondo estd ni- 
velado. 



tSTON OF FSPIGA 


USICJN uh tSCOPLXDU.W 


Ensamble de espiga y escopladura ciega 




ESPIGA Y ESCOPLADURA 
CIEGA CON REFUERZO 
DE CONTRACLAVIJAS 


Los ensambles caja y espiga degas 
pueden reforzarse con unas curias 
o contraclavijas para asegurar me- 
jor la unibn. Las distintas piezas 
deben ser cortadas con mucha 
precision pues una vez ensambla- 
da la junta no se puede separar 
para hacer ningun tipo de ajuste. 

Colocacion de las curias 

Los extremos de las curias se com- 
primen contra el fondo de la esco¬ 
pladura, que no debe tener 
menos de 9 mm de grosor. Practi- 
que dos corte de sierra en la espi¬ 
ga a unos 6 mm de los cantos y 
taladre un oriflclo al final del corte 
Confeccione dos cuhas de la mis- 
ma anchura y longitud que la espi¬ 
ga y que midan 3 mm largos en el 
extremo mas grueso. Con el for- 
mbn haga a cada extremo de la 
escopladura un meticuloso corte 
tambien en curia que se vaya 
abriendo hacia el interior para ter- 
minar en una anchura de no mbs 
de 3 mm en el fondo 
Aplique una capa de cola a las 
cuhas y a la junta. Introduzca las 
puntas de las cuhas en los cortes y 
ensamble las piezas. Apriete la jun¬ 
ta con un sargento, colocando 
unos tacos de madera debajo de 
las cabezas para no danar la pieza 


ammt^in) I 1 



li ; ! • : i . 

■M ; i i 1 :;/.l J. 


Contradavija 

Las contraclavijas ocultas abren la es¬ 
piga en el interior de la caja, dejan- 
dola aprisionada. 
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ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA CON COGOTE 

Cuando una junta de caja y espiga se coloca en la esquina de un basti- 
dor rectangular, se presenta un problema que hay que solucionar si se 
quiere que los cantos exteriores queden mvelados. Para una buena suje- 
cion del travesano, la espiga deberia ocupar toda la anchura del liston, 
pero esto significaria que la caja tendria que estar abierta por el canto, 
como en el caso de los ensambles de horquilla. lo que la haria bastante 
debil, Para superar esta dificultad se utiliza el cogote, que permlte reducir 
la anchura de la espiga y abrir la escopladura mas abajo del extremo del 
montante, Dicho cogote puede cortarse escuadrado o sesgado. 

El segundo, que queda oculto, se utiliza cuando la estetlca es importan- 
te, como en el caso del bastidor de una puerta de entrepanos o la junta 
que une el travesano del asiento y la pata delantera de una silla. La caja 
es normalmente ciega en las juntas de muebles y calada en las de puer- 
tas, ventanas, empanelados etc. 


Marcado del ensamble 

La proportion del cogote con rela- 
cion a la caja y la espiga es impor- 
tante para obtener una junta 
solida. Como orientacion general, 
la anchura del cogote no debe ser 
superior a un tercio de la anchura 
de la espiga. mientras que su lon- 
gitud debe igualar el grosor de la 
espiga 11). 

El procedimiento que damos 
aqul es para espiga y escopladura 
ciega y cogote escuadrado, entre 
piezas del mismo grosor. 

En primer lugar marque desde la 
testa del travesano la longitud de 
la espiga, que normalmente debe 
medir tres cuartos de la anchura 
del liston de escopladura desde la 
testa de la espiga. Con un gramil 
de marcar escuadre el trazo del to¬ 
pe en las cuatro caras del listdn. 
Ajuste un gramil de doble punta a 
la anchura del escoplo y centre las 
puntas en el canto del liston. Trace 
las llneas de la espiga en cantos y 
testa. Marque la anchura de la es¬ 
piga con un gramil de marcar re- 
gulado a dos tercios de la anchura 
del listbn (2). Trace la li'nea en las 
dos caras y en la testa, guiando el 
gramil desde el canto de la cara 
interna. Marque la longitud del co¬ 
gote en el canto superior. Escua¬ 
dre una llnea en el canto superior 
y prolonguela en los costados has- 
ta encontrar la de la espiga (3) 
Sombree la madera que ha de gui¬ 
tar. Deje en el liston de escopladu¬ 
ra un exceso de mad era de unos 
18 mm poder vaciar la caja con 
mayor facilidad. La madera extra 
se sierra una vez que la junta ha si- 
do encolada y ha fraguado. 

Transfiera las lineas que marcan 
la anchura de la espiga al canto 
del liston de escopladura (4). Con 
el gramil de doble punta trace la 
anchura de la escopladura en el 
canto, prolongando las lineas has- 
ta el final del liston y en la testa (5). 


Ajuste un gramil de marcar a la 
longitud del cogote y haga un tra¬ 
zo en la testa entre las dos lineas 
de la escopladura |6). Sehale con 
sombreado la madera sobrante. 




2 Marque la anchura de la espiga 



Corte de la junta 

Vacie la escopladura antes de 
tar el cogote. Si usa un escoplo, 
enrollele una cinta para medir la 
profundidad. Si taladradora, ajuste 
el tope de profundidad. 

A continuacion corte el aloja- 
miento para el cogote, coloque el 
liston de la caja en el tormllo y sie- 
rre por las lineas del gramil hasta 
la marca de profundidad que ha 
hecho en la testa (7). Corte la ra- 
nura desde la testa, sujetando el 
escoplo paralelo al liston (8). Cor- 
tela en capas delgadas y no en 
una sola pieza, evitando asi hacer 
cortes demasiado profundos por 
desigualdades de la fibra. Corte la 
espiga serrando primero los costa¬ 
dos. Coloque el liston vertical cn el 
tornillo y sierre por la llnea supe¬ 
rior de la espiga, Coloquelo ahora 
horizontalmente en el tormllo y 
sierre la madera extra de la esqui- 
na siguiendo la linea del cogote. 
Por fin sierre por las lineas del es- 
paldon para retirar el resto de la 
madera 

Pruebe a introducir la espiga en 
la caja. Si el espaldon no se asien- 
ta bien, aumente la profundidad 
de la escopladura o la ranura del 
cogote segun convenga. Despues 
de encolar la junta, sierre el cogo¬ 
te para nivelarlo con el canto. 


Junta de caja y 
espiga con cogote 


Cogote sesgado 

El cogote sesgado se marca y cor- 
ta de manera similar al cogote es¬ 
cuadrado, aunque con ligeras 
variantes. Utilice el mismo procedi¬ 
miento de marcado en el listbn de 
la espiga, pero ahada una linea 
para sehalar la inclination del co¬ 
gote (I). Sierre por esta linea cuan¬ 
do seccione la esquina. 

Cuando marque la caja en el lis¬ 
ton no tiene que llevar el gramil 
hasta la testa. Corte el sesgo del 
cogote despues de vaciar la caja 
con el escoplo (2). 


2 Carte el sesgo con el escoplo 



3 Marque la longitud del cogote 



4 Transfiera las lineas de la espiga 




5 Pase el gramil por el canto 7 Sierre hasta la marca de la test 



6 Marque la longitud del cogote 8 Quite la madera con el escoplo 
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ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA EN B ASTI DOR 
RANURADO 


ENSAMBLE DE ESPIGA Y MORTAJA EN BASTIDOR 
CON REBAJO 




Ensemble de caja y espiga 
en bastidor ranurado 


Ensamble de caja y espiga en 
bastidor con rebajo 
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reOHJMIKKK lAEAMURA 

1 Marque las tineas de corte 


El bastidor de una puerta de entrepanos se suele ranurar para acoger el 
entrepano. La junta tie caja y espiga con cogote escuadrado sirve para 
sostener la traviesa, pero tambien llena la testa de la ranura en el mon- 
tante. El grosor de la espiga y la correspondiente caja debe igualar la an- 
chura de la ranura, que suele ser un tercio del grosor de los listones del 
bastidor y estar centrada en el canto segun es tradicibn en las juntas de 
caja y espiga. Esto, sin embargo, no es siempre asi, pudiendo variar tanto 
el grosor como el emplazamiento de la junta segun sea el tamario y loca- 
lizacion de la ranura. Si se hace a mano, la ranura se puede cortar antes 
o despues de ensamblar la junta. 


Como marcar el ensamble 

Ajuste un gramil de doble punta a 
la anchura del hierro del acanala- 
dor y del escoplo. Situe la cabeza 
del gramil en la position adecua- 
da y trace la ranura en los cantos 
interiores de los travesanos y los 
montantes. Prolongue las lineas 
por la testa de ambas piezas y siga 
ias instrucciones dadas para mar- 
car la caja y espiga con cogote es¬ 
cuadrado. Ademas, ajuste un 
gramil de marcar a la longitud del 
cogote y utilicelo para marcar la 
profundidad de la ranura en la tes¬ 
ta y en los lados |l). Esta linea re- 
presenta el canto inferior de la 
espiga. Otro procedimiento es de- 
terminar primero la profundidad 
de la ranura y adaptar a ella la lon¬ 
gitud del cogote. Cuando transfie- 
ra las dimensiones de la espiga al 
iiston de escopladura, recuerde 
que la anchura de la escopladura 


se reduce para alojar una espiga 
que es tanto mas estrecha cuanto 
profunda sea la ranura. 

Como cortar la junta 

Siga las instrucciones dadas para 
la caja y espiga con cogote, pero 
antes de cortar los topes, corte la 
linea inferior de la espiga. No es 
necesario quitar con el formon la 
madera de la cavidad que se abre 
en el montante para alojar el co¬ 
gote. Se quitara cuando se haga 
la ranura despubs de cortar la ca¬ 
ja. Cepille la ranura en travesanos 
y montantes, Pruebe la junta, lue- 
go cortela y coloque el panel an¬ 
tes de encolar las juntas. 


Los bastidorcs de las puertas acristaladas de una vitrina o mueble similar, 
se hacen con un rebajo en lugar de ranura para que el cristal se pueda 
ponery quitar con facilidad. El cristal se sujeta en ei rebajo por medio de 
una moldura convexa. Las juntas de caja y espiga con cogote trabajadas 
en un bastidor con rebajo hacen necesario que el listbn de espiga tenga 
un tope largo y otro corto, Al igual que ocurre con el bastidor ranurado, 
resulta mas facil marcary cortar la junta antes de hacer los rebajos. 


Como marcar la junta 

Con un gramil marque la anchura 
y profundidad del rebajo en el 
canto interior de los travesanos y 
montantes, Ajuste la profundidad 
a dos tercios del grosor de los listo¬ 
nes para que coinclda con la linea 
de la espiga. Siguiendo el mismo 
procedimiento indicado para mar¬ 
car la caja y espiga con cogote, 
mida y marque el tope largo en la 
cara buena del Iiston de espiga. 
Continue la linea con un lapiz so- 
bre los cantos superior e inferior. 
Mida la anchura del rebajo desde 
esta linea para marcar el tope cor¬ 
to en la cara interna y escuadrelo 
en los cantos. Mida y marque la 
longitud y anchura del cogote 
desde el tope corto, y a continua- 
cion use un gramil de doble punta 
para marcar el grosor de la espiga. 

Transfiera las lineas de la anchura 
de la espiga al Iiston de escopladu¬ 
ra y marque el grosor de la caja. 
Prolongue las lineas del gramil por 
la testa y marque la profundidad 
de la cavidad destinada a alojar el 
cogote, tomando la medida por el 
tope largo del Iiston de espiga. Fi- 


nalmente, sehale la madera so- 
brante. 

Corte de la junta 

Corte la junta de la misma manera 
que ha cortado la junta para basti¬ 
dor ranurado. Cepille el rebajo 
despues de cortar la junta. Corte 
el resto de la madera sobrante de 
la cavidad como hemos indicado 
para el ensamble de caja y espiga 
con cogote. 


OPt CORtO 
RESAj'O 


LiSTON DE ESPIGA 


LlStOh DE ESCOPLADURA 


2 Marque la escopladura 


i ISTOM DL LSPIGA (TRAVESANOJ 


LISTON DF ESCOPLADURA (MONTANTE! 
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Escopladura en angulo 

Haga Lina scncilla planiilla para po- 
dcr llevar !a hcrramienia vertical 


Espiga de cara visible 

Utilicc una espiga de cara visible par 
evitar que la escopladura debilite la pata 


Ensambie de caja y espiga en 
moldurado 


ENSAMBLE OE CAJA Y 
ESPIGA EN BASTIDOR 
MOLDURADO 


Cuando se hacen juntas de caja y 
espiga en bastidores con rebajo y 
cantos moldurados es necesario 
cottar a inglete la molcfura o adap- 
tar su forma a para que encajen 
las dos piezas. Es usual que la pro- 
fundidad del rebajo y la moldura 
coincidan, pudiendose ast eliminar 
esta con un formdn y dejar un to¬ 
pe piano. Corte la moldura del 
montante a la anchura de! trave¬ 
sano. Corte a inglete o adapte la 
forma de las testas de la moldura 
despues de cortar la junta. 


RtCORTF !A MOLDURA SIGUN' 
ANCHURA DLL hVWFSASIO 


Corte la moldura del montante 


ENSAMBLE DE CAJA Y ESPIGA EN ANGULO 

En la construction de bastidores para sillas se utilizan las juntas de caja y 
espiga sencillas o con cogote. Algunas veces el diseno de una sllla tiene 
el frente mds ancho que la parte de atrds. Si los travesanos o chambranas 
laterales se ensamblan a las patas delanteras y traseras, aquellos deben 
colocarse en angulo. Para ello existen soluciones diversas dependiendo 
de las proporciones de las piezas La espiga puede estar en el mismo eje 
que el travesano u orientarse en angulo respecto a el. Tambien puede 
hacerse necesario practicar un rebajo en la espiga para hacer una junta 
de espiga de cara visible. 

Marque la junta como hemos indicado para un ensambie escuadrado 
conventional, pero utilice una falsa escuadra en la posicidn de angulo 
adecuada. Ayudese para ello con un dibujo de la junta a escala natural. 


Escopladura angular 

Para mayor facilidad de marcado y 
maxima solidez de la espiga, es 
mejor tener esta en el mismo eje 
que el travesano, por lo que la es¬ 
copladura se corta en angulo. Para 
poder sujetar el escoplo o la tala- 
dradora verticates, lo cual data un 
mejor control de las herramientas, 
confeccione una sencilla plantilla 
para mantener el liston de escopla¬ 
dura en el angulo deseado. Cepille 
una table corta en el mismo dngu- 
lo que el tope de la espiga y luego 
encole una contragula de madera 
a lo largo del canto. 

Espiga de cara visible 

Cuando la cara del travesano y de 
la pata tienen que terminar nivela- 
das, una escopladura angulada 
puede debllitar el costado de la 
pata. 


En ese caso, haga una espiga de 
cara visible para separar la esco¬ 
pladura del borde. 

Espiga angulada 

En algunos casos quiza prefiera 
cortar la caja cuadrada y orientar 
la espiga en cingulo. De ese modo 
las espigas de cada travesano que- 
dan paralelas entre si, lo que hace 
mas facil acoplar el bastidor frontal 
y trasero de la silla que ensambla- 
dos previamente. 


IISTON DE ESCORIADURA iMONVWTF; 


LiSTON DE ESPIGA [TIWVFSAtol 


Espiga de cara 


Espiga en angulo 

Las espigas en angulo facilitan ei acopla- 
micnto del bastidor a /a bora de cncolar 
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ENSAMBLE DE CAJA Y 
ESPIGA EN ESQUINA 


ENSAMBLE TENSADO CON CUNAS DESMONTABLES 


La junta de raja y espiga con cunas desmontabtes se utiliza en la cons¬ 
truction de grandes mesas estilo Tudor. Guarda semejanza con la tradi¬ 
tional y mas solida curia utilizada en la construction. El tope del liston de 
espiga debe ser grande con respecto al resto de la junta y la espiga tiene 
que ser fuerte para impedir que la curia la raje. Esta se dispone normal- 
mente en vertical, aunque tambien se puede colocar en horizontal. El 
m&odo que mostramos a continuacidn puede adaptarse a las necesida- 
des concretas de cada caso. 


Las juntas de caja y espiga en es- 
quina que se utilizan para hacer 
mesas y sillas, se marcan y cortan 
como ya se ha indicado. En el ca¬ 
so del liston de escopladura (la pa- 
ta), las cajas se marcan en caras 
contiguas Es habitual que la junta 
sea simetrica y que las escopladu- 
ras se toquen. Para que los listones 
de espiga flos travesanos) encajen, 
es mejor cortar un inglete en los 
extremos de las espigas que hacer- 
las mas cortas, Cuanta mayor su- 
perficie de encolado, m^s fuerte 
sera la junta. 


1 Marque el tope de la espiga 


.unsifLicrion 


Co.'istrucdon 
fie mesas 


Torneado d< 
la made r 3 


Marcado de la junta 

La longitud del extremo saliente 
de la espiga debe ser por lo rne- 
nos una vez y media el grosor del 
liston de escopladura Calcule la 
longitud total de las espiga y es- 
cuadre la linea del tope alrededor 
del liston (I). Marque con el gramil 
la anchura de la espiga, que no 
debe ser inferior a un tercio de la 
anchura del liston j2J Marque el 
grosor del liston de escopladura 
desde el tope y escuadre la linea 
en las cuatro caras (3). Raye con 
lapiz la mad§ra que haya de cor¬ 
tar. 

Marque la anchura y position de 
la espiga en el liston de escopladu¬ 
ra y escuadre las llneas alrededor 
del liston. Luego pase el gramil 
centrado entre las llneas para mar- 
car el grosor de la espiga [4). 

Corte de la junta 

Taladre o vacie la caja con codes 
de escoplo. trabajando desde los 
dos (ados. Sierre la madera rayada 
en el liston de espiga. Deslice la 
espiga dentro de la caja, y colo- 
cando el tope bien apretadc con¬ 
tra la pared del montante, marque 


el grosor de este en la cara supe¬ 
rior de la espiga (5). Separe la jun¬ 
ta y marque la longitud de la caja 
para la cuna; la longitud debe ser 
igual al grosor del montante, pero 
se ha de situar a unos 3 mm hacia 
el interior de la primera linea (6]. 
Escuadre las llneas alrededor de la 
espiga. Ajuste un gramil de doble 
punta a un tercio del grosor de la 
espiga y marque el grosor de la 
caja (7). Confeccione una cuna 
con un solo lado sesgado de apro- 
ximadamente tres veces la anchu¬ 
ra de la espiga. Hag a el sesgo de 
I por 6 Ponga la cuna sobre el 
costado de la espiga alineada con 
el trazo interior de la caja y mar¬ 
que el sesgo (8). Escuadre la linea 
en la cara inferior de la espiga. Va- 
cie la caja con el escoplo, tenien- 
do mucho cuidado con la cara 
sesgada. Ensamble la junta y meta 
la cuna a golpe de martillo para 
tensar el ensamble. 


2 Trace la anchura de la 
espiga con el gramil 


3 Marque el grosor del liston 
de escopladura 


Ensamble en esquina para 
pata redonda 

Marque y cone las escopladura: 
antes de labrar la pata. De forma a 
los topes de las espigas con una 
qubia para adaplarlos a la curve 


4 Trace con el gramil el 
grosor de la espiga 


JSTON DF FSCOPLADURA 


List Pn DE ESPIGA (TRAVESW 


USlOts DE FSPIGA UAVESANO 


JStON DE ESCOPLADURA (PATA) 


Ensamble en esquina 


Ensamble de caja y espiga 
con cuna de desajuste 
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EIMSAMBLES DE HORQUILLA 


Ei ensamble cie espiga v horquilla. Ilamado tambien de tenaza. se in- 
cluve en el mismo orupo aue los ensambles de caia v esoiaa porgue 
el sistema de marcado es el mismo (de hecho. tambien se le conoce 
como 'cajeado por testa! Sin embargo, los metodos de corte utiliza- 
dos tambien lo emparentan con las uniones a media madera La espi- 
oa de la junta de horquilla es por lo general un tercio del arosor de 
la madera. pero la proportion puede ser mayor cuando un travesano 
se ensambla en T a una pata mas gruesa que el. _ 



Como marcar la junta 

Para hacer una junta en angulo, 
marque la anchura del liston de 
horquilla en la testa del liston de 
espiga. Deje un exceso de madera 
que cepillara despues de encolar. 
Escuadre los espaldones o rebajos 
en las cuatro caras con un cuchillo 
de marcar. Haga poca presion en 
los cantos. Marque en el montante 
la anchura del travesano y escua¬ 
dre la linea con un lapiz. Ajuste un 
gramil de doble punta a un tercio 
del grosor del liston de espiga. No 
es necesario ajustar el gramil a la 
anchura de un escoplo como es 
habitual en las juntas de caja y es¬ 
piga, pero puede ser util cuando 
se repasa el fondo de la horquilla. 

Deslice la cabeza del gramil hasta 
que las puntas queden centradas 
y trace las lineas de la espiga por 
cantos y testa. Marque la caja en 
el montante de la misma manera, 
y sombree la madera que corres- 
ponde cortar en cada liston, pues 
por ahora el aspecto de ambos es 
identico (I). 


Como cortar la junta 

Escoja una broca que se aproxime 
a la anchura de la caja y taladre 
un agujero por el interior de la li¬ 
nea del espalddn, trabajando des- 
de los cantos (2). Sujete la pieza 
vertical en el tornillo y sierre hasta 
el agujero por dentro de las lineas 
|3). Quite con el escoplo el resto 
de la madera hasta que quede ni- 
velada con la linea del espaldon 
(4). Tambipn puede cortar por las 
lineas con un serrucho y usar una 
segueta para separar el fondo. 
Corte la espiga como lo harla en 
una junta de caja y espiga 
Para marcar y cortar un ensam- 
ble de horquilla en T (5), siga en 
principio las mismas instrucciones, 
pero corte el liston de espiga con 
el metodo Indicado para las unio¬ 
nes a media madera. . 




5 Los ensambles de horquilla 
en T se cortar] igual 







ENSAMBLES Y ACOPLAMIENTOS CON CLAVIJAS 


La union con claviias es relativamcnte facil v rapiria dc hacer. Es en 
realidad una junta a tope reforzada con claviias de madera que se 
meten encoladas cn unos agujeros taladrados en las dos piezas del 
cnsainble. Se utiliza en formas diversas en construction de bastidores 


v entramados. La union con espiaas se utiliza en la fahrifacion de 
muebles en lugar de la junta dc caia v espic.a por razones economi- 
cas. Si se hace a mano. el ensamblc no requierc marcados complica- 
dos y si se utiliza una guia de espigar. aquellos son minimos. _ 




Las clavijas quc se vender) ya cor- 
tadas, van achaflanadas y llevan 
estrias rectas o en espiral en todo 
su contorno. 

Un molde para clavijas consiste 
en una placa gruesa de acero en la 
que se han taladrado una serie de 
agujeros de tamano estandar. Se 
utiliza para hacer clavijas con fines 
especlficos. Por el agujero pertinen- 
te se mete una varilla de madcra 
de un grosor aproximado. Usted 
mismo puede hacerse su propio 
molde con el que podra fabricar 
clavijas redondas lisas o adquirir 
uno de los que existen en el merca- 
do, provistos de unos agujeros 
dentados que dejan acanaladuras 
en la madera cuando esta pasa por 
ellos. La longitud de la davja varia 
segun el tamano dc la madera a la 
que esta destinada, pero como 
orientacion diremos que la longitud 
no debcria ser inferior a cinco vo¬ 
ces el diametro. A mayor longitud. 
mayors uperficie dc cncolado. El 
diametro puede ser la mitad del 
grosor de la madera. 

Taladro de los agujeros 

Es esencial que las clavijas se ajus- 
ten bien en los agujeros, pues de 
ello depende la solidez de la 
union. El agujero debe ser limpio, 
recto y de la longitud adccuada. 


Se puede utilizar una broca de 
berbiqui, broca heltcoidal o taladra- 
dora elcctrica con broca para clavi¬ 
jas. Si las acciona a mano, 
co-ioquese de modo que pueda 
mirar por encima de la lines cen¬ 
tral de los agujeros (1 j, pues es 
esencial sostencr la taladradora 
vertical. 

Para mayor precision adquiera 
una guia para clavijas. Existen va¬ 
ries tipos en el mercado con un 
surtido de casquillos guia que no 
solo mantienen la taladradora ver¬ 
tical sino que situan con exactitud 
los agujeros en cada pieza. 

Todos los agujeros deben tener 
la misma profundldad, que ha de 
ser solo ligeramente mayor quc la 
mitad de la clavja. Utilicc un cali¬ 
bre de profundidad que puede 
comprar o hacerse usted mismo 
con manguito de madera o cau- 
cho que puede cortarse y colocar- 
se como se desee. 

Avellane los agujeros para factli- 
tar la ensambladura. Si ve que el 
agujero le ha salido torcido, meta 
un taco de madera y vuelva a tala- 
drar. 

Como marcar la junta 

Si no va a hacer muchas juntas, es 
suficiente seguir los metodos de 
marcado convencionales. 


Para hacer acoplamientos, colo- 
que las dos tablas juntas en el tor- 
nillo con los cantos mvelados y las 
caras hacia fuera. Establezca un 
espacio uniforme entre las clavjas 
y trace lineas transversales Ajus- 
teun gramil a la mitad del grosor 
de las tablas y trace una linea cen¬ 
tral en cada canto, trabajando 
desde lacara buena (2). 

El numero y espaciado de las cla¬ 
vjas en los ensambles de bastido¬ 
res dependen de la anchura del 
travesario. Se suelen poner dos. La 
separacion entre las clavjas no es 
decisiva, pero no deben estar a 
menos de 6 mm de los hordes 
Prepare y marque la cara buena y 
canto del travesario y los montan- 
tes. Delimite la longitud Con cepi- 
llo y tirador escuadre las testas de 
los travesahos. No tiene que quitar 
todavia el exceso de madera o 'co- 
gote' dejado en el montante 
Coloque las dos piezas de cada 
junta en el tormllo con las superfi¬ 
cies mveladas y la cara buena ha¬ 
cia fuera. Escuadre una lineas 
transversales a las dos piezas. Ajus- 
te un gramil de marcar a la mitad 
del grosor del travesario y trace 
una linea central en cada pieza, 
trabajando desde la cara buena 
|3j. Situe la taladradora donde se 
cruzan las lineas. 


Ensamble de 
bastidores 


VER TAMBIEN 


tonsl'uccidn fie silVi 


St-54 


Vtadracjcas 
f JxYtoqufcs 


Taiaa'radof 

e'err'iCfis 

ConduCoor 


TP'iHaMdoras 

w*Tiwl« 


Varillas para clavijas 

Una v<'ic;liVi par.* cl«ivy t is a 
una moldura ac scccion 
cii cui'eit', ton dij. r netfos 
que oso'eri on!re los 6 y 
los 4/ rent P<.¥ci iti iricvyo 
riri ne los ueboios. se nece- 
sitan soieTenre diametros 
de 6,8,!0y IP. <vm. Coir> 
pruene in rn'idnd. pues <;*- 
gunas veces los cnmbios 
de nuinedno o una fabtl- 
cation defeeloose, defoi- 
ma la .section ne !as 
vanhas. 


Varilla para 
clavijas 


CLAVIJAS 

Las clavjas sc hacen con maderas 
duras de textura uniforme, como 
la haya, el abedul, el arce o el ra- 
min En el comercio se venden 
unas varillas de las que se pueden 
cortar clavjas a la medida que se 
desee o estas se pueden comprar 
ya cortadas; si ninguna de las dos 
formulas le conviene, hagalas us¬ 
ted mismo utilizando un molde pa¬ 
ra clavijas. 

Como cortar las clavijas 

Utilice una sierra de dientes finos 
para cortar la longitud de las clavi¬ 
jas. Sujete la madera en un sopor- 
tc cortador o caja de ingletes. Para 
evitar que las fibras se rompan, va- 
ya girando la varilla a medida que 
la corta. Si va a cortar varias clavi¬ 
jas. coloque un tope para medir la 
longitud 

Con una sierra corte una ranura a 
lo largo de cada clavja, a fin de li- 
berar del agujero la presion hidrdu- 
lica cuando se encole la clavja. Si 
no se hace esto, la madera puede 
rajarse. Finalmente, bisele les extre- 
mos para introducirlas mejor. Pue¬ 
de hacerlo con una herramienta 
especial para biselar, con una Isa¬ 
dora o con un afilador de lapiceros 
para las de menor tamano. 


Clavija ya 
preparada 


Clavija estriada 


Ensamblc de 
armazones 


Acoplamiento 
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1 Situese en linea con la pieza 



2 Marque las lineas centrales 



3 Marque los centros del 



4 Haga una guia en angufo recto 



5 Inserte los centradores 



6 Marque el montante 


Utilizando centradores 

De gran utilidad cuando se unen 
piezas de formas diffdles, es el uso 
de centradores para marcar una 
pieza por la otra. Se los puede ha- 
cer usted mismo utilizando puntas 
de tablero, o comprarlos hechos. 

Si opta por lo primero, senale la 
posicion de los agujeros en una 
de las piezas y hunda la punta li- 
geramente en la marca. En los 
acoplamlentos utilice cualquiera 
de los cantos, pero en los ensam- 
bles, que es la modalidad que ex- 
plicamos aqui, haga las marcas en 
las testas del travesaho. 

Clave las puntas en las marcas 
centrales y corteles la cabeza. 
Tumbe el travesaho y el montante 
sobre una superfide plana y aprie- 
te uno contra el otro para davar 
las puntas del travesaho en el can¬ 
to interior del montante. Puede 
confecdonar una sencilla guia pa¬ 
ra que las piezas no se desvien.(4j. 
Si usa centradores comerciales. 
primero marque y taladre la testa 
del travesaho. Luego inserte un 
centrador del grueso adecuado en 
los agujeros y apriete una pieza 
contra la otra |5j. 

Utilizando una plantilla 

Cuando haga varios agujeros 
identicos, una plantilla agilizara la 
operacion. Code una contragula 
de madera dura para la anchura 
del travesaho. Haga un corte 
transversal en el centra para inser- 
tar en el una plancha delgada de 
acero. Antes de encolarla con cola 
epoxidica a la ranura. marque y ta¬ 
ladre cn ella unos pequenos orifi- 
dos guia en el lugar pertinente. 
Utilice una lezna para marcar los 
centros de los agujeros a traves de 
dichos orificios. Sujete siempre la 
contragula de la plantilla contra la 
cara buena de la tabla. Finalmente 
marque la testa del travesaho y 
luego Invierta la plantilla para mar¬ 
car el montante (6). 

Utilizando un conductor de 
taladros 

Un conductor de taladros, conoci- 
do tambien como guia de espigar 
madera); se sujeta a la pieza para 
situar y guiar la taladradora con 
precision. Algunos tienen orificios 
guia fijos para para clavijas de 6, 8 
y 10 mm, mientras que otras vie- 
nen provistas de unos casquillos 
de acero intercambiables que se 
puede adaptar a diferentes posi- 
ciones. 



Deslice las guias de broca de un conductor de taladros ajustable a lo lar¬ 
go de las varillas para obtener el espaciado que conviene a la anchura 
del travesaho. Tome las medidas desde la cabeza o tope fjjo de la planti- 
lla. Ajuste las guias de broca de modo que los agujeros queden centra- 
dos en la madera. Coloquc el conductor de taladros en la testa del 
travesaho y sujetelo en la posicibn adecuada por medio del tope desli- 
zante. Asegurese de que el tope fjjo y las guias ajustables se apoyan en el 
canto exterior y la cara buena del tablon, Taladre los agujeros a la pro- 
fundidad deseada |l). 

Retire el tope deslizante y, sin cambiar los demas ajustes, invierta el con¬ 
ductor y sujetelo con un sargento al canto interior del montante. Taladre 
los agujeros para insertar las clavijas |2). 


1 Taladre los agujeros de los 
travesanos * 



GRANDES ENSAMBLES CON CLAVIJAS 

A conductor de taladros se le pueden acoplar varillas desiizantes de dis- 
tintas longitudes para poder ensamblar tablones anchos. Ademas, se 
pueden comprar guias de broca adidonales para taladrar mas agujeros 
sin tener que reajustar las dos guias que se suministran con el conductor. 

Acople en las guias unos casquillos del tamario adecuado al grosor de 
la madera Los del extremo deben colocarse a unos 25 mm de los cantos 
y los demas con unos 75 mm de scparacion entre si. 

En los ensambles de esquina, ajuste las guias de broca de modo que los 
agujeros queden centrados en la testa. Inmovilice el conductor en la testa 
con el tope deslizante. Efectiie los taladros (1). 

Sujete la testa del dtro tablon en la parte superior del conductor de tafa- 
dros. Suelte el tornillo de fijadon inferior e invierta el tablon sin retirar el con¬ 
ductor; Taladre unos agujeros ciegos en la cara interna de la madera (2). 

Para un ensamble en T, taladre la testa como queda indicado. Retire 
las guias ajustables y sujete el conductor al otro tablon con los casquillos 
centrados en una llnca perpendicular a los cantos (3) Mantenga siempre 
el tope fyo apoyada en el canto frontal. 




ARMAZONES A INGLETE 

Corte a inglete las testas de los ta¬ 
blones. Fije el conductor de tala¬ 
dros al tablon como se indica para 
la junta en esquina, pero siguien- 
do la jnclinacibn del inglete. Ajuste 
las guias para colocar los casqui¬ 
llos cerca de la cara interna, don- 
dc el tablon es mas grueso 
laladre los agujeros y cambie el 
conductor al otro tablon jver mas 
arribaj. 


3 Centre el conductor 
en la linea marcada 



Taladre unos agujeros ciegos 
en angulo 
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ENSAMBLES EN COLA DE MILANO 



Como marcar las colas 

Marque la cara Duena del tablon. 
el canto frontal y cada pareja de 
testeras que se han de unir.Corte 
la longitud de las piezas con exac- 
titud y alise y escuadre las testas 
con un cepillo SI utiliza un tirador 
le resuitara mas facil cepillar jl). 

Ajuste un gramil de cortar al gro- 
sor de la madera. Marque el espal- 
don para las colas alrededor del 
extremo del liston de colas [21 y en 
los (ados del liston de dlentes. 
Cuando las marcas del gramil co- 
rrieran peligro de quedar fyadas 
en la madera, utilice un I3piz de 
punta fina y una escuadra. A con¬ 
tinuation, marque las colas. Su ta- 
mario y numero puede variar 
segun sea la anchura de las tablas 
y el tipo de madera (las maderas 
blandas necesitan menos colas y 
mas grandes que las finas), como 
tambien la estetica de la junta. Co¬ 
mo norma general, la estetica plde 
que todas las colas tengan el mis- 
mo tamano y guarden la misma 
distancia entre si, pero que sean 
mas grandes que los dientes. 

Primero trace con un lapiz una li- 
nea transversal a la testa a 6 mm 
de cada canto, luego divida la dis¬ 
tancia entre ellas en un numero 
par de partes iguales. Mida 3 mm 
a cada lado de las marcas y con el 
lapiz escuadre unas lineas en la 
testa (3|. Marque la inclinacion de 
las colas en la cara buena de la ta- 
bla usando una falsa escuadra o 
una plantilla de marcacolas Raye 
la madera sobrante para evitar 
confusiones mas tarde. 


Los ensambles en cola de milano ilustran, quiza como ningun otro ti¬ 
po union, el significado de las juntas de madera. En la mavoria de los 
oicmplos los elementos en forma de cunas entrolazadas quo forman 
la junta quedan a la vista, deiando de manifiesto que no es preciso 
ningun encolado para que las dos piezas de madera se manteng an 
unidas. La confection tradtcional de caiones es un dasico eiemplo de 


enorme fortaleza del entrelazado para resistir las fuerzas dc traction 
que se aplican al frente de un caidn. Las juntas en cola de milano se 
puede hacer de maneras diversas. Algunas explotan los efectos deco- 
rativos de la repetition de formas, mientras que otras las ocultan 


comoletamente. 


1 Escuadre las testas con el cepillo 


ENSAMBLE EN COLA DE MILANO CALADA 


La cola de milano calada es una junta traditional empleada para unir las 
testas de tablas de madera maciza. Se utiliza con frecuencia en la cons¬ 
truction de cajas y muebles. Las juntas caladas se pueden cortar a mano 
o a maquina. En el segundo caso se utilizan una tupf electoca y una plan- 
tilla especial de marcacolas. Si bien resulta funcional, los amantes de la 
tradicion consideran el espaciado regular de las colas de milano cortadas 
a mbquina menos atractivo que la junta cortada a mano y bien propor- 
cionada que describimos aqul. La cola de milano calada es la mas sencilla 
de hacer, pero aim asi requiere un cuidadoso marcado y cortado de las 
piezas. 


2 Marque el espaldon 


3 Marque las testas de las colas 
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Corte de las colas 

Coloque en el tormllo cad a pieza 
de madera rientada en angulo de 
modo que todas las colas queden 
con un lado en vertical. 

Con una sierra de dientes corte 
por un lado de las colas respetan- 
do la llnea de marcado |4) y te- 
niendo cuidado de no rabasar el 
espaldon. Despues de colocar de 
nuevo la pieza en el tornillo, corte 
por el otro lado de las colas. 

Fye la pieza horizontal en el tor¬ 
nillo y seccione la esquina, siguien- 
do la llnea del espaldon (5). Retire 
la mayor parte de la madera so- 
brante de entre las colas con una 
segueta (6). Ltmpie el resto con un 
formon o escoplo, trabajando des- 
de ambos lados hacia el centra y 
terminando a la altura del espal¬ 
don (7|. 




5 Seccione la madera sobrante de 




7 Quite con el formon el resto de 
la madera 


Marcado de los dientes 

Frote con tiza el contrahilo de la 
madera y colbquela vertical en el 
tormllo de banco. Tumbe encima 
el liston con las colas ya cortadas 
(8j. Haga colncidir escrupulosa- 
mente los cantos y e! espaldon de 
las colas con los cantos de la testa 
manchada de tiza. y marque su 
forma con una lezna o cuchillo (9). 
Luego escuadre las lineas hasta el 
espaldon en ambas caras de la 
madera (10). Raye el desecho con 
un Idpiz. 



8 Haga coincidir los cantos 




Como cortar los dientes 

Fye cada pieza vertical en el torni¬ 
llo. Sierre hasta el espaldon, si- 
guiendo los angulos (II), yjusto 
por dentro de la llnea. Retire la 
mayor parte de la madera que 
queda entre los dientes con una 
segueta, luego repase hasta el es¬ 
paldon con un escoplo o formon 
biselados. Trabaje desde los dos la¬ 
dos hacia el centra. Limpie las es- 
qumas de madera sobrante 
sujetando la herramienta en angu¬ 
lo con respecto a los dientes (12). 

Montaje de la junta 

Las colas de milano deben quedar 
muy ajustadas y por ello se deben 
ensamblar una sola vez. Para com- 
probar que las dos partes encajan, 
ensamble solo parte de la junta y 
rebaje los pantos que queden de- 
masiado apretados. Repase las ca¬ 
ras interiores de las piezas antes de 
encolar. Encole las dos mitades y 
bloquee la junta con un martillo y 
un taco de madera inservible para 
proteger la superficie (13). Si se 
trata de tablones anchos. vaya 
dando suceslvos golpes a lo ancho 
de la junta para que no se desnl- 
vele. Limpie el exceso de cola an¬ 
tes de que frague. 

Cuando haya fraguado, alise la 
junta con un cepillo. trabajando 
desde los cantos al centre para 
que no se raje el contrahilo. 



11 Sierre los lados de los lazos 




ANGULOS DE 
LA COLA DE MILANO 

El angulo de una cola de milano 
no debe ser demasiado pronun- 
dado ni demasiado piano. 

Un sesgo excesivo dejaria la fibra 
muy corta en las esquinas, debili- 
tandolas (1), mientras que una in¬ 
clination insuficiente puede 
reducir la Fuerza de interbloqueo 
de la junta (2). Marque las propor- 
ciones del angulo en un trozo de 
madera y fije en esa position una 
falsa escuadra o utilice una planti- 
lla Trace una inclinacion de 1-8 en 
maderas duras y de 1-6 en made- 
ras blandas. 




1 Insuficiente inclinacion 
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ENSAMBLE DECORATIVO EN COLA DE MILANO 
CALADA 


2 Trace las colas 


Como cortar los lazos 

Retire la mayor parte de la madera 
sobrante con una sierra de lazos y 
una segueta, y recorte el espaldon 
con un escoplo o formon. Para 
cortar los dientes a la medida ade- 
cuada, sujete la pieza al banco so- 
bre una tabla plana. Haga un 
corte transversal a la fibra junto al 
espaldon (6). Vaya quitando cui- 
dadosamente la madera sobrante 
en la direcdbn de la fibra (7). Repi- 
ta la operacibn y termine a la altu- 
ra de las lineas del espaldon y del 
grosor marcadas con el gramil. En- 
cole y ensamble la junta como si 
fuera una junta convencional. 


Una junta en cola de milano calada que este bien propordonada y corta- 
da con absolute precision, es en si misma un elemento atractivo que a 
menudo se explota en la construction de muebles. Perfeccionandolo han 
surgido las juntas decorativas en cola de milano, en las que queda refleja- 
da la profesionalidad de quien las hace. La forma de la junta sigue los 
prindpios bbsicos de este tipo de ensambles, pero las proporciones y la 
disposition de sus partes estan abiertas a interpretaciones. El ejemplo que 
mostramos aqui utiliza dientes delgados y lazos a media profundidad 
Marcado de las colas el dibujo en un papel y transfenrlo 

Con un lapiz o con una preslon al tablon de colas Continue las II- 
muy iigera del gramil, trace el es- neas por la testa y raye la madera 
paldon alrededor del tablon dc co que ha de cortar (3). 


3 Marque las testas de las colas 


Como cortar las colas 

Retire la madera sobrante con el 
mismo sistema que se aplica para 
la cola de milano calada, utilizan- 
do una sierra para colas de milano 
y una segueta. Termine el corte 
por la linea del espaldon, repasan- 
do los dos lados con un formon 
de cantos biselados. 


Por donde se ha de cortar la li¬ 
nea, lo que se determina despues 
de marcar las colas, acentue el tra- 
zo de Ibpiz con un cuchillo de 
marcar o profundice la linea del 
gramil. 

Marque el tamano y posicion de 
las colas y senale el sesgo con una 
plantilla (2). Los dientes delgados 
resultan de colocar las colas con 
poca separacion entre si. Dicha se¬ 
paration no tiene que ser mayor 
que el grosor del corte de sierra. 
Puede medir y marcar las colas dr 
rectamente en la madera o hacer 


4 Marque el grosor de los dientes pequenos 


Como se marcan los dientes 

Manche con tiza la testa del tablon 
de dientes. Con el gramil de mar¬ 
car ajustado a la longitud de las 
colas pequenas, marque en la tes¬ 
ta el grosor de los dientes corres- 
pondientes. Fertile estos con la 
punta de la sierra o con una lezna 
y utilizando como plantilla las colas 
ya cortadas del otro tablon (5). 

Escuadre las lineas hasta el espal- 
don en las dos caras y raye con la¬ 
piz la madera sobrante 


1 Marque el espaldon de las colas 5 Marque los dientes con una sierra 
pequenas . y 


6 Corte transversalmente a la fibra 


Ensamble decorativo en cola de milano calada 


7 Corte pequenos fragmentos 
con el formon 
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ENSAMBLE EN COLA DE MILANO CALADA 
Y A INGLETE 


ENSAMBLE EN COLA DE MILANO CALADA 
CON REBAJO 


Alguras veces se le incorpora a una junta en cola de milano calada un 
canto cortado a mglctc para poder moldurar aquel. La profundidad del 
inglete depende del perfil de la moldura. 


Marcado de la junta 

Marque con el gramil el espaldon 
en las dos caras y canto inferior del 
tablon de colas y el espaldon del 
inglete en el canto superior (1). 

Mida desde el canto superior la 
profundidad que se quiere dar a la 
moldura. Trace en ese punto una 
linea transversal al canto y bajan- 
do hasta el espaldon (2). 

Haga con el lapiz una ligera mar- 
ca a 6 mm por debajo de la prime- 
ra marca y tambien 6 mm por 
endma del canto inferior. Divida la 
distancia entre ellas y dibuje las co¬ 
las. Raye la madera que se ha de 
cortar. 


Como cortar los dientes 

Corte la madera de entre los dien- 
tes. Luego seccione el inglete des- 
de la esquina superior (3). 
Finalmente sierre el inglete del lis¬ 
ten de colas |4j. Con el cepillo 
moldure a voluntad el canto supe¬ 
rior antes de proceder al montaje 
de la junta . . 


Corte de las juntas 

Corte los lados de los dientes y re¬ 
tire la madera sobrante con una 
segueta y un escoplo o formbn. 
Cepille el rebajo en los dos listones 
y finalmente, seccione la madera 
que sobresale del espaldon en el 
listbn de colas (4). 


1 Marque el inglete 


Como cortar las colas 

Sierre por los lados de las colas y la 
linea de profundidad de la moldu¬ 
ra y retire la madera con una se¬ 
gueta. Repase los espaldones con 
un formon de cantos biselados. 
No corte por ahora la madera del 
inglete. 


2 Trace la profundidad de la 
moldura _ \ 


Corte de las colas 

Sierre los lados de las colas y por la 
linea de profundidad del rebajo 
Retire la madera sobrante con una 
segueta y un formon o escoplo. 


1 Marque la profundidad del 3 Escuadre una linea en el canto 
rebajo v _ 


Como marcar los dientes 

Trace el espaldon con una presion 
ligera del gramil en los dos lados 
del tablon de dientes. Marque el 
espaldon del inglete en el canto 
superior. Manche con tiza la testa 
y marque los dientes y la madera 
sobrante del inglete calcandolos 
del liston de colas. 

Escuadre las lineas de las colas 
hasta los espaldones de ambas ca¬ 
ras y hasta el llmite del inglete en 
la cara interior solamente. Raye 
con un lapiz la madera sobrante. 


Marcado de los dientes 

Trace con el gramil una linea en 
ambas caras del liston de dientes. 
Manche con tiza la testa y marque 


3 Seccione el inglete del lazo 


2 Marque la anchura del rebajo 4 Sierre la madera que sobresale 


4 Corte el inglete de la cola 


IISTOM OF DIENTES 


Ensamble de co 
calada con Ingli 


2 








ENSAMBLE DE LAZOS VISTOS 
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La junta de lazos visios, o de frente de cajon, se utiliza en la construccion 
de muebles que requieren ensambles solidos pero que no resulten visi¬ 
bles por una cara. La forma de ejecucibn es la misma que la de la cola de 
milano calada a excepcion del marcado y corte de los lazos. 


Como marcar I as colas 

El grosor de la solapa o rebajo de- 
be decidirse antes de cortar la lon- 
gitud del tablon de colas. Sirva de 
orientation dear que la solapa 
puede ser un terdo del grosor del 
tablon de dientes pero no inferior 
a 3 mm. Ajuste un gramil de cor¬ 
tar a la longitud de las colas (que 
es igual al grosor de tablon de 
dientes menos la solapa) y marque 
el espaldon en torno a la testa del 
tablon de colas. A continuation di- 
buje las colas y sombree la madera 
que ha de eliminar. 


Marcado de los dientes 

Con un gramil ajustado a la longi¬ 
tud de las colas, trace la linea de la 
solapa en la testa del tablon de 
dientes, guiandola desde la cara 
interna. 

Reajuste el gramil al grosor del 
tablon de colas y trace una linea 
de parte a parte de la cara interna, 
guiandolo por la testa. Manche 
con tiza la testa del tablon de dien¬ 
tes y marque estos usando como 
gula las colas del otro tablon (I). 

Escuadre las lineas hasta el espal¬ 
don interior y sombree la madera 
sobrante. 



TABLON 


Como cortar las colas 

Corte la madera sobrante con una 
sierra para colas de milano y una 
segueta y repase los espaldones 
con un formon de cantos bisela- 

dos. 


1 Marque los dientes guiandose 
por las colas de otro liston 



Como cortar los dientes 

Sujete la pieza vertical en el torni- 
llo. Sostenga la sierra en angulo y 
corte por el lado de la madera so¬ 
brante (2). Detengase al llegar a la 
solapa y al espaldon. Seccione una 
parte de las esquinas antes de reti- 
rar la pieza del tornillo (3). 

Tumbe la pieza en el banco so- 
bre una tabla plana. Quite la ma¬ 
dera sobrante cortando con un 
formon. 

Practique una serie de cortes al- 
ternados, primero transversales a 
la fibra (4), y luego a lo largo de 
ella (5). Comience los primeros a 
distancia del espalddn y vaya re- 
trocediendo hasta 61 a medida 
que elimina madera. Repase cui- 
dadosamente las esquinas con un 
formbn. 



3 Seccione parte de la madera 



4 Corte transversalmente a la fibra 




ENSAMBLE DE LAZOS 
A MEDIA MADERA 

Los lazos a media madera se utili- 
zan en la construccion de cajas y 
muebles cuando no se quiere que 
se vean las colas. 

Lo unico que queda a la vista es la 
testa de una solapa. Esta puede 
hacerse en el tablon de colas o en 
el de dientes El metodo que se 
adopte determtnara en que orden 
se marcan las piezas. Si la solapa 
esta en el tablon de dientes, estos 
han de cortarse antes y por ellos 
se marcan las colas. El metodo 
que describimos aqui tiene la sola¬ 
pa en el tablon de colas. 

Como marcar 
y cortar las colas 

Corte la madera a la longitud re- 
querida y escuadre las testas con 
un cepillo. Ajuste un gramil de cor¬ 
tar al grosor del tablon de dientes 
y marque el espaldon en la cara 
interna y en los cantos del tablbn 
de colas. 

Ajuste el gramil a la anchura de 
la solapa y marque la testa y los 
cantos desde la cara mala del ta¬ 
blbn. Con la misma medida de 
gramil marque la profundidad del 
rebajo en la cruz y los cantos, apo- 
yando el gramil en la testa (!). 
Corte el rebajo antes de marcar 
las colas. Sierre el rebajo por la li¬ 
nea marcada (2). Para que la sierra 
no se desvie, abra una ranura con 
el formon del lado de la parte in- 
servible, Alise el rebajo con un ce¬ 
pillo de espaldon (3). Marque la 
anchura y posicion de las colas y 
trace el angulo de las mismas con 
una plantilla (4). 

Escuadre las lineas en la testa. 
Marque la madera sobrante y con 
sierra y luego formon retirela co¬ 
mo se indica para las colas de mi¬ 
lano solapadas. 

Como marcar 
y cortar los dientes 

Marque con un gramil la anchura 
de la solapa en la testa del tablbn 
de dientes. Ajuste el gramil al gro¬ 
sor de las colas y trace una linea 
en la cruz, apoyando el gramil en 
la testa. Manche con tiza la testa y 
marque los dientes guiandose por 
las colas (5). Escuadre las lineas 
bajando por la cara interna. Som¬ 
bree la madera que ha de quitar. 
Sierrela primero y luego termine 
de cortar con el formon. 



Ensamble en cola de milano solapada 


5 Quite la madera con un formon 






4 Marque las colas 

V 


DE DIENTES 


1 Marque con el gramil la 
profundidad del rebajo 


2 Sierre ef sobrante del rebajo 


3 Cepille el rebajo 


ENSAMBLE DE LAZOS PERDIDOS A INGLETE 


Las solapas a inglete de esta junta ocultan por completo los lazos. Se uti- 
liza en trabajos refinados y requiere un cuidadoso marcado y cortado de 
sus elementos. Las piezas que se unen tienen que ser del mismo grosory 
hay que cortarlas a la longitud exacta. Los dientes se sierran antes que las 
colas. 


Como marcar y cortar 
la junta 

Ajuste un gramil de cortar al gro- 
sor de la madera y trace el espa; 
don transversal a la cara mala, 
apoyando el gramil en la testa. 
Con un cuchillo de marcar y una 
escuadra de ingietes, marque el 
inglete en los dos cantos entre la 
linea del gramil y la esquina exte¬ 
rior. 

Ajuste el gramil a la anchura de 
la solapa y marque el rebajo. Para 
el trazo de la testa apoye el gramil 
en la cara extena y para marcar la 
profundidad del rebajo, en la testa 
(I) Corte el rebajo con la sierra y 
aliselo con un cepillo de espaldon. 

Para marcar los dientes, primero 
trace una linea de gramil paralela 
a cada uno de los cantos desde el 
espaldon hasta la solapa y a una 
distancia de aquellos no superior a 
6 mm (2). Establezca la anchura y 
position de los dientes en la testa 
entre las lineas recien marcadas. 
Confeccione una plantilla de mar- 
cacolas y apoyela en la cara de la 
solapa para que no se mueva. 

Escuadre la lineas bajando hasta 
el espaldon, y sombree la madera 


Corte el inglete con la sierra. (6). 
Luego sierre los lados de las colas 
y corte con el formon el sobrante 
entre las colas y entre la testa de 
las colas y el espaldon del inglete 
|7). Labre con el formon y luego 
cepille el inglete de la solapa co- 
mo ya ha hecho en el otro liston 
Pruebe la junta antes de proceder 
al encolado. 


PROFUNDIDAD DEL .fEBAJC 
TEAZO DF I.A SOLAPA. 


TRAZO DEL ESPALDON 


TRAZO DEL IMGLETE 


1 Haga los trazos 


que ha de quitar. 

Sierre y corte con un formon la 
madera sobrante entre los dientes. 
La sierra se puede meter ligera- 
mente en la solapa (3j. Sierre el so¬ 
brante del inglete. 

Coloque la pieza vertical en el 
tormllo y labre con un formon la 
mayor parte del inglete de la sola¬ 
pa (4), y luego aliselo con un cepi- 
ilo de espaldon. Apoye la pieza en 
un bloque de madera cortado a 
inglgte para guiar mejor el cepillo. 


2 Trace con el gramil las 

testas de los dientes 


5 Trace las colas siguiendo 
S. el pertil de los dientes 


Como marcar y cortar 
las colas 

Siga el mbtodo indicado para mar¬ 
car el liston de dientes hasta el cor¬ 
te del rebajo. 

Tumbe el liston de colas en el 
banco con la cara mala hacla arri- 
ba. Coloque el liston de dientes so- 
bre la testa con la cara mala 
mvelada con el trazo del gramil. 
Dibuje la forma de los dientes con 
una punta de marcar [5). Escuadre 
las lineas en la testa y marque el 
sobrante. 


3 Sierre los lados de ios dientes 6 Sierre el sobrante del inglete 


4 Labre el inglete con un formon 7 Quite el sobrante con un formon 
















ENSAMBLE INCLINADO EN COLA DE MILANO 
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La cola de milano inclinada se utiliza para hacer un ensamble podcroso 
en los costados de un bastidor que forman al encontrarse un angulo 
compuestO- No es una junta facil de hacer porque es dificil visualizarlo, 
porque el trazado es complicado y porque todos los cantos forman un 
angulo, lo que requlere efectuar codes muy cuidados. La madera tiene 
que tener el mismo grosor y ha de cortarse con holgura de longitud y 
anchura. Es preciso hacer un dibujo en alzado por el que calcular (a for¬ 
ma de las piezas antes de hacer los trazos en la madera. 


Como hacer el dibujo 

Dibuje primero un perfil del lateral 
de la junta como se vena cuando 
estuviese terminada Muestre el 
grosor de la madera y anada tine¬ 
as discontinuas para representar la 
longitud y anchura initiates. 

Sin embargo, ninguno de los dos 
dibujos darin una vista en verda- 
dera magnitud porque desde es- 
tos dngulos las piezas se ven 
reduddos. Para tener una vista re¬ 
al, dibuje el costado piano (I). Pri¬ 
mero fije un compas en el punto 
A. Trace un arco desde el punto 
Al hasta la base en B. Trace un se- 
gundo arco desde el punto A2. Fi- 
je la punta del compas en A3 y 
trace un arco hasta una llnea verti¬ 
cal en C. Dibuje una llnea pasan- 
do por C paralela a la base. Una 
los puntos BD y dibuje una llnea 
paralela a ella desde A que data 
la section en verdadera magnitud 
del costado. 


Trace una llnea vertical desde A a 
E en el piano, y otra desde B a F 
en una llnea trazada desde borde 
exterior del piano. De manera se- 
mejante, trace una llnea desde Cl 
hasta G y desde D hasta H. Una G 
a H con una llnea continua que 
representa el interior de la testa. 
Una E a F con una llnea disconti- 
nua que representa el exterior El 
angulo X es el verdadero angulo 
de la testa. 

Para averiguar el angulo real de 
la inclination, trace una linea per¬ 
pendicular a la linea EF en I. Trace 
una segunda llnea paralela a ella y 
a una distancia igual al grosor de 
la madera hasta el punto J. Dibuje 
una llnea pasando por IJ. El angu¬ 
lo Y es el angulo real de la inclina¬ 
tion. 
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Como marcar y cortar 
las testas 

Corte la longitud y anchura de las 
piezas segun muestran las llneas 
discontinuas del piano de perfi'l. 
Ajuste una falsa escuadra al angu- 
lo de la testa X |2). Marque el an- 
qulo desde la esquma en la cara 
interna de la madera (3). Sierre las 
testas en ese angulo (4). Ajuste la 
escuadra al angulo Y. Trace el An¬ 
gulo en los cantos desde la cara 
exterior (5). Una los trazos de los 


cantos para obtener un linea guia 
para cepillar el bisel de la testa. En 
realidad, el bisel dcbc comprobar- 
se con la falsa escuadra formando 
angulo recto con el canto mien- 
tras se va cepillando hasta dar el 
bisel o inclination necesarios (6). 
Sujete la madera en el tornillo con 
la testa horizontal y cepille el bisel 
de la testa en las dos piezas. 



2 Fije la escuadra en la posicion del angulo X 



4 Sierre el angulo de la testa 



5 Trace el angulo Y en los cantos b Sostenga la falsa escuadra 

en angulo recto 


Como marcar y cortar 
el ensamble 

Trace las colas en la cara buena 
del listen de colas Primero mar¬ 
que el grosor de la madera en las 
dos caras de ambas piezas, torrten- 
dola de las testas biseladas (7). 
Una las llneas en cada uno de los 
cantos de los listones de colas 

Con la falsa escuadra en la posi¬ 
cion del angulo X de la testa, mar¬ 
que una linea desde la esquina 
inferior Interna en la testa del lis¬ 
ton de colas Haga una marca a 6 
mm por debajo del canto superior 
y a 6 mm por encima de la marca 
inferior Dibuje el tamano y espa- 
ciado de las colas entre dichas 
marcas Luego ajuste un marcaco- 
las de carton a una escuadra de 
tacon y trace las colas de milano 
en la cara buena de la madera (8). 

Marque la inclinacion de las tes¬ 
tas de las colas de milano en la 
testa biselada del liston de colas. 
Fije la falsa escuadra en la posi¬ 
cion del angulo X, con el mango 
formando angulo recto con la ca¬ 
ra del liston (9). 

Con la escuadra de tacon y la 
plantifla marcacolas trace las colas 
de milano en la cara mala. Senate 
la madera sobrante. 

Corte las colas con cuidado, si- 
guiendo los angulos marcados. 
Sujete la pieza formando angulo 
en el tornillo de banco para que 
las llneas de corte queden vertica- 
lesjlO). 

Dibuje los dientes en el otro lis¬ 
ton guibndose por las colas ya cor- 
tadas. Marque con tiza la testa 
para resaltar los trazos. 

Con la escuadra en la posicion 
del angulo X, trace unas llneas pa- 
ralelas desde cada una de las colas 
hasta el espaldon f 11; 

Senate el sobrante y luego ellmi- 
nelo con sierra y formon, siguien- 
do los trazos de los angulos. 

Puede cepillar el bisel en los can¬ 
tos largos antes o despues del en- 
colado, pero sea cual sea el 
metodo que elija, utilice la falsa es¬ 
cuadra en la posicion del angulo X 
para comprobar el bisel. Los costa- 
dos inclinados pueden presentar 
problemas a la hora de encolar. Si 
encaja la junta con un martillo, uti¬ 
lice un taco para proteger la ma¬ 
dera. 



7 Marque el grosor de la madera 






11 Trace las llneas de los dientes 


• Inmovilizacion 
de la junta 

Para inmovrlizar la junta 
utilice sargentos de crema- 
llera o encole tacos en for¬ 
ma de curia a la superficie 
y use prensas de cremate- 
ra. Coloque un papel 
grueso entre el taco y la 
superficie para poder reti- 
rar el taco sin dana; la ma¬ 
dera 
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VER TAMBIEN _ 

Tableros manufacturados 34-38 
Ensambles 

pa tacos pianos 136-137 
EnsamWes a tope 216-217 
Enables solapados 218 
Acopianuemos 222-223 
Ensambles por cajeado224-225 
Ensambles y acoplamientos 
con clavijas 236-237 

£ nsarobfc. en cola 
de rrwlano 238-243 


TIPICOS ENSAMBLES 
DE ARMAZONES 



Juntas esquinadas 



Acopiamiento por 
los cantos 


UNION DE TABLEROS 


Los tableros manufacturados. como rontrachapados. tableros de al¬ 
ma maciza. alistonados. aalomerados y los de fibra de media densi- 
dad [MD1. se utilizan todos para construir armazones. Los tableros 
manufacturados son mas estables que los paneles de mad era maciza. 
pero en general carecen de la fuerza que la lonaitud de la fibra pro- 
porriona a bstos ultimos. Los sistemas utilizados para ensamblarlos va- 
ria seaun su composicion. pero nodemos adelantar aue. a exceoridn 


media madera v en horquilla. pueden atilizar.se los mismos metodos 
dp union aue se usan con la madera maciza._ 


TAB LA GUIA DE JUNTAS 

Esta guia muestra los tableros mbs 
usuales y las juntas que mbs convie- 
nen a cada uno de ellos. La prime- 
ra columna indica la fortaleza de las 
distintas juntas en cada uno de los 
materiales. La segunda muestra la 
mejor manera de realizar las unio- 
nes, y la tercera, la dificultad relati- 
va de los ensambles que se hacen 
a mano o a maquina. 

A la hora de elegir una junta para 
un fin determinado, trate los table¬ 
ros de alma maciza y los alistona¬ 
dos igual que si fueran madera 
maciza. Una cola de milano, por 
ejemplo, se cortan'a sdlo en la tes¬ 
ta, no en el costado. 

Las colas de milano son mbs difl- 
ciles de cortar en estos materiales 
debido a la cambiante direcddn 
de la fibra en la estructura del ta- 
blero. Corte lazos gruesos y de 
igual tamano (preferiblemente a 
maquina). Para muebles ensam- 
blados con colas de milano que 
vayan a ser chapeados, puede uti- 
lizar los ensambles de lazos vistos, 
aunque los lazos perdidos a ingle- 
te son la mejor opcibn, ya que 
aunque la madera se hinche o se 
contraiga, nunca se notara. Los ta¬ 
bleros manufacturados que se 
venden ya revestidos de una deco- 
rativa chapa de madera, deben 
unirse a inglete si no se quiere que 
quede el alma al descubierto. 
Tambibn se puede colocar en la 
esquina un remate o regruesado 
que puede resultar altamente de- 
corativo. 


/a?/r/ /Oh 

/m/t/m 

m/i/m 


INGLETE CON TIRAS DE 
CHAPA-■-- 


INGLETE CON LAMBETA 


SOLAPA CON INGLETE 


RANURA DE CARA VISIBLE 



CLAVUAS CON INGLETE 



COLA DE MILANO CALADA 


LAZOS VISTOS 


LAZOS A MEDIA MADERA 


LAZOS PERDIDOS A INGLETE 


POR TACOS PLANOS 


f /m / / 

/mm 

/O/O/W X/ I 


§/f/ C0MENTARI0S 

Tiene el alma al descubierto. 
I | Los davos, tornillos o tacos 
de madera aumentan su re 
sistencia. 


k • 


▲ • 


A §" 

1 lll| 
tc w 


El 

-Q — 

A i ■ 


A 4 • 


k • 


k • 


El alma queda oculta. Fuerza 
similar a la junta a tope. A3- 
mite bien el encolado. 


Mas fuerte que el inglete sen- 
cillo. Puede usarse como jun¬ 
ta decorativa. 


Es un resistente ensamble en 
inglete. El alma queda ocul¬ 
ta. Apto para chapear. 


M3s limpio y resistente que la 
junta a tope. Queda al des- 
cubierto una pequefia franja 
del alma. 

El alma queda escondida. Es 
rn^s est&ico que el ensamble 
de solapa. pero m& dificil de 
cortar. 

Tiene el alma al descubierto. 
Mayor resistencia que el tope 
sencillo. 


Aspecto semejante al de la 
junta a tope sencilla, pero 
mucho mas fuerte. 


Similar en resistencia y apa- 
riencia al inglete con Jambe- 
ta. Se corta con plantilla. 

Forma una junta resistente. 
Puede notarse a trav£s de 
una chapa de madera. 

Similar en resistencia a la cola 
de milano calada. La junta 
queda oculta en una cara. 

Semejante a la cola de mila¬ 
no de lazos vistos. pero con 
sblo una pequena porcidn 
del alma al descubierto. 

Junta resistente con el alma 
oculta. Es la mejor opcidn 
para revestir de chapa. 


Junta resistente hecha a ma¬ 
quina. Puede ser a tope o a 
inglete. 
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ACOPLAMIENTOS POR LOS CANTOS JUNTAS EN T 


COMENTARIOS 


/m. 

Wi 




DDDDIHB 

dddddH 

■iBlUB 

llDfllWl 



Relativamente dibil. El re- 
fuerzo de davos o tomillos 
aumentan su resistencia. 


Mis fuerte que la junta a to¬ 
pe sencilla. No se requieren 
refuerzos. 


Como la anterior pero mis 
limpia en el canto frontal. 
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REGRUESADO 
DE ESQUINA 


VER TAMBIEN 

Esranterias 

67 

Serruchos 

80-8/ 

Machihembrado 

96-97 

Sierras circuiares 
DO'tariles 

132-135 

Moidurado de cantos 

147 

f-resa para enrasar 

147 

Tupies 

146 

Sierras cireufa-cs 157 

159-16; 



Formas de los 



Cuarto bocel 


Para hacer una junta de esquina 
en un tablero chapeado que a la 
vcz sirva para ocultar el alma o nu- 
cleo del tablero, se utiliza el re- 
gruesado. La fibra de dicho 
regruesado o remate corre per¬ 
pendicular a la cara de la chapa 
que reviste el tablero y constituye 
un elemento decorativo del con- 
junto. El remate se puede dejar es- 
cuadrado o se puede moldurar. A 
veces se elige en un color contras- 
tante. 

Juntas para remates 
de esquina. 

Ensamble los remates a tope o, pa¬ 
ra aumentar su fortaleza, haga un 
machihembrado. Para ello utilice 
una junta de iambeta [o falsa len 
gueta) o corte la lengueta cn cl 
canto del tablero y la ranura en el 
remate. Sea cual fuere el metodo 
elegido. no corra la ranura y la len¬ 
gueta hasta el final del tablero para 
que no asomen por el borde (I). 

Se pueden hacer juntas mas re- 
sistentes para petos o armazones 
de muebles utilizando un rematc 
mas grueso. Corte una lenguem 
de cara visible en el tablero y un.; 
ranura en ei regruesado. este se 



2 Moldure el regruesado si 
lo desea. 


TIPOS 

DE CUBRECANTOS 

Los bordes de los tableros manu- 
facturados deben rematarse con 
un cubrecantos que oculte el alma 
o nucleo del tablero. Se puede uti- 
lizar chapa de madera con la fibra 
longitudinal o transversal, o un re¬ 
gruesado de madera maciza del 
mismo color o de un color contras- 
tante. Ambos pueden colocarse 
antes o despues del enchapado 
del tablero. En el caso de los table¬ 
ros enchapados de antemano, no 
tiene mas remedio que poner el 
cubrecantos en ultimo lugar 

Colocation de 
los cubrecantos 

El remate mas sencillo de aplicar 
es el de cubrecantos de chapa en- 
gomada que se fija al borde del ta¬ 
blero con una plancha caliente. 
Este tipo de cubrecantos se ven- 
den sobre todo para rematar pa- 
neles de aglomerado revestidos de 
chapa. y el surtido esb limitado a 
unas pocas maderas. 

Los remates de madera maciza, o 
regruesados. son mucho mas con- 
sistentes y ademas pueden ser 
moldurados a voluntad. Unalos al 
tablero con-juntas a tope o ma- 
chihembrados si se quiere una ma¬ 
yor fortaleza. 

Corte un inglete en las esquinas 
de los remates para que resulten 
mas esteticos. En el caso de re¬ 
gruesados con moldura, esto se 
hace particularmente necesario. 

Cuando encole un remate largo, 
utilice un liston guia entre ei rema¬ 
te y los topes de los tormllos de 
apriete a fin de extender la presion 
a toda la longitud de la pieza. 

Cuando cepille los remates enco- 
lados para ajustar su grosor, tenga 
culdado de no rozar la superficie 
de la chapa de madera, en parti¬ 
cular cuando trabaje en dlreccion 
transversal a la fibra. Afine el canto 
con un taco de lijar. 

Los regruesados profundos da- 
ran considerable consistenda a los 
tableros que se vayan a utilizar co- 
mo anaqueles o superficies de tra- 
bajo. Asiente todo el canto del 
tablero en un rebajo practicado en 
el remate. 



Los regruesados profundos dan 
consistencia a un tablero 


COMO TRABAJAR LOS TABLEROS MANUFACTURADOS 

Cortado a maquina 

El mejor metodo para cortar tableros manufacturados es la utilization de 
maquinas herramienta de gran velocidad y cortes limpios. Si va a cortar 
muchos tableros, utilice una sierra universal de dientes con puntas de car- 
buro de tungsteno. Los dientes de la hoja de la sierra deben atravesar el 
tablero por su cara buena. Cuando utilice una sierra electrica portatil, co- 
loque el panel boca abajo; si utiliza una sierra circular, coloquelo boca 
arriba. Haga avanzar el tablero con relativa rapidez. Si utiliza una sierra 
de dnta, esta ha de correr con rapidez, pero el tablero tiene que avanzar 
despacio. 

Cortado a mano 

Utilice una sierra para tableros de 10 a 12 PPI jpuntos por pulgadaj. Un 
serrucho de costilla tambien sirve para piezas pequenas. Para Impedir 
que se resquebraje la superficie, haga todos los trazos con un cuchillo pa¬ 
ra que se separen las fibras o laminados. Sostenga la sierra formando un 
ligero Angulo y ponga un apoyo para la tabla muy cerca de la linea de 
corte Coloquela boca arriba sobre el banco de trabajo, o si se trata de 
un tablero fuerte, apbyelo en caballetes. 

Cuando corte un tablero de grandes dimensiones, subase encima de el 
para poder llegar a la linea de corte con facilidad. Pida a otra persona 
que le ayude a sostener la porddn del tablero que va a secdonar, o pre¬ 
pare algun medio de apoyo para que dicha parte no se rompa antes de 
que el corte este terminado. 

Cepillado de los cantos 

Cepille los cantos como si se tratara de madera maciza, pero trabaje to- 
dos los cantos como si fueran contrafibra. Debe, pues, cepillar desde los 
extremos hacia el medio para evitar resquebrajamientos de! nucleo o de 
la hoja de la superficie. Afile el hierro con frecuenda mientras dura la 
operacion de cepillado. 



Cepille los centos desde los dos extremos Utilice tables de epoyo 



Cubrecantos 

1 Chapa longitudinal 

2 Chapa cruzada 

3 Regruesado despues 
de enchapar 

4 Regruesado antes de 
enchapar 

5 Ensamblado a tope 

6 Ensamblado con ra¬ 
nura y lengueta 

7 Remate ranurado 

8 Remate con inglete 
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ENTALLADURA 


VER TAMBIEN 


Defectos de la madera 

14 


Serrucho de tronzar 

81 


Serrucho de costilla 

83 


Bastrenes 

108 


Desbastadoras 

109 


Tornillos de apriete 

\77 


Sierras de disco 

164-169 


Sierras de cinta 

172-177 


Adhesivos 

302-303 



Se puede curvar en seco una pieza rioida de madera practicando 
unas entalladuras en su cara interna. Se denomina entalladuras a los 
cortes efectuados con una sierra: si el espacio oue se deia entre los 
cortes es exactainente el mi'smo. la madera puede curvarse en la par¬ 
te en que se ha reriurirlo su grosor. Esfa tecnica se utijia orincipal- 
mente cuando solo queda visible una cara de la madera. como es el 
caso de los escalones de esquina redondeada. Los ebanistas la utili- 
zan para poner petos de esquinas curvadas a los muebles. _ 

CORTE DE LAS ENTALLADURAS 


El ancho de una entalladura depende del grosor de la sierra utilizada. La 
anchura y espaciado de los cortes inciden en la curvatura de la madera 
(ver pag. siguiente). Para un radio determinado se requieren entalladuras 
de una anchura determinada. En cuanto al espaciado, cuanto mas cerca- 
nos esten los cortes, mbs suave sera el perfil de la curva conseguida. Con 
todo, la cara externa de la madera suele quedar ligeramenie facetada y 
es necesario lljarla. 


Con sierra electrica 

La mejor manera de cortar entalladuras a lo ancho de un tablon es utili- 
zar una sierra de disco electrica. Sus hojas son mas gruesas que las de las 
sierras de mano y producen entalladuras mas anchas, lo que reduce el 
numero de cortes necesarios para lograr un radio determinado. Una vez 
ajustada, la sierra realizara cortes de Identica profundidad y usted sblo 
tendrd que ocuparse de su espaciado, que se puede hacer a ojo, ponien- 
do senates en la contragula trasera o mediante la instalacion de unos to¬ 
pes que localicen cada entalladura. 



Sierra de disco 

Una sierra de disco corta 
muescas anchas de lado a la- 
do del tablon. 



Utilice un liston guia en 
tablones anchos 


Corte a mano 

Si corta las entalladuras a mano, 
utilice un serrucho de tronzar o de 
costilla. Primero haga los trazos en 
la madera. Luego regule un gramil 
de marcar a aproximadamente un 
cuarto del grosor de la madera y 
paselo por ambos cantos desde la 
cara buena del tablon. Marque las 
lineas de corte de lado a lado de 
la cara mala y de los bordes. Haga 
las muescas ayudandose de un so- 
porte cortador para sujetar la ma¬ 
dera. Si el tablon es ancho, 
inmovilice la pieza en el banco y 
utilice un liston guia para cortar las 
entalladuras. 


COMO CURVAR EL 
TABLON 

Encolado 

Curve la pieza y compruebe que 
coincide con el piano en alzado 
de la misma. Para ello puede suje¬ 
tar la pieza con la mano o usar un 
sargento de cremaliera. Si la curva 
es satisfactory abra las entalladu¬ 
ras, encolelas una a una y vuelva a 
fijarla en el sargento. Como los 
unicos puntos de contacto son las 
esquinas de los cortes, el encolado 
no tendra mucha fuerza. Si el uso 
que se le vaya a dar a la pieza pu- 
diera abrirla, refuerce la cara inter¬ 
na con Iona o chapa. El grano de 
esta debe ir en el sentido del de la 
madera. Sujetela con tacos a la 
curva hasta que frague la cola. 

Ajuste de la curva 

Si la curva no es lo bastante cerra- 
da, introduzca una lima triangular 
en cada uno de los cortes y com¬ 
pruebe de nuevo. Retire la misma 
cantidad de madera en cada 
muesca. 

Si la cun/a es demasiado cerrada, 
inserte un trozo de papel o carton 
en cada muesca. 

Curvas de doble cara 

Con el sistema de entalladuras es 
posible hacer curvas de superficie 
lisa por ambas caras. Se consigue 
contraplacando las caras traseras 
de dos tablones entallados. Corte 
los tablones en la forma habitual, 
pero encole uno al otro utilizando 
moldes, si fuera necesario, para 
sujetar la curva interior. 




para ajustar la curva 



Encole las caras traseras de 
dos tablones entallados 


Entalladuras laminadas 

Las curvas por entalladuia se realizan normalmente con los cortes trans- 
versales a la fibra, pero si se quiere curvar el extremo de una madera, se 
pueden dar los cortes en la direction de la fibra e introducir en ellos unas 
tiras de chapa y hacer una curva laminada. 

Se debe tener en cuenta la madera que habra que desechar en el extre¬ 
mo del tablbn debido al acortamiento de las 'lenguetas' superiores. Corte 
a intervalos regulares una serie de entalladuras con una sierra de cinta. 
Cuanto mas deigadas sean las lenguetas, con mas facilidad se curvara la 
madera. 

Encole unas tiras generosas de madera entre las lenguetas. Si es preci- 
so, dobleias para aumentar su grosor. Sujete la curva en un molde y 
cuando se haya secado, sierre el extremo escalonado y cepille las tiras de 
chapa para que se nivelen con los cosiados. 



Introduzca tiras de chapa con el grano en la direction de la curva 
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CALCULAR EL ESPACIADO DE LAS ENTALLADURAS 


CURVADO AL VAPOR 


Dibuje un piano a escala natural 
de la curvatura para determinar su 
radio y longitud. Calcule esta mate- 
maticamente o midala directamen- 
te siguiendo el dibujo paso a paso 
con un regia o curvando esta. 

Cuando se cun/a una pieza de ma- 
dera, la cara exterior de la curva 
tiende a estirarse mientras que la 
interior se comprime. En algun lu- 
gar entre dichas dos caras se en- 
cuentra la linea neutral. Si quiere 
conseguir una precision absoluta, 
utilice dicha linea en sus Ccilculos, 
pero puesto que la entalladura la 
acercara a la cara exterior del ta- 
blon, quiza sea suficiente utilizar el 
dato de esta cara. 

Cuando se entalla una curva es 
deseable no retirar mas madera de 
la necesaria para conseguir una 
curvatura lo mas uniforme posible. 
Cuando los lados de las muescas 
se tocan, el grade de cun/atura ha 
de ser el mismo en cada una de 
ellas(l). 

Para determinar el espaciado de 
las entalladuras que se precisa pa¬ 
ra una curva determinada, sierre 
un corte profundo en el punto del 
que arrancara la curva, dejando 
por lo menos 3 mm de madera sin 
cortar. A partir de este corte mida 
y marque en el canto la longitud 
del radio. Sujete el tablon al banco 
con un sargento, y luego eleve el 
extremo libre hasta ver que el cor¬ 
te de sierra se cierra y la tabla no 
se fiexiona m&. Fijela con una cu¬ 
ria en esta posicion. Mida la dis¬ 
tance que media entre la 
superfine del banco y la cara infe¬ 
rior de la tabla en el punto donde 
figura la marca del radio. La dis¬ 
tance entre las dos caras nos da el 
espaciado de las entalladuras [2j. 



longitud de la cun/a. 



1 Los lados de cada uno de los 
cortes deben tocarse 



La madera sometida al vapor admite curvas relativamente cerradas. 
Ei vapor ablanda las fibras lo suficiente como para que se ouedan 
curvar v comprimir cuando la pieza se coloca en un molde al efecto. 
A veces se requiere una fuerza considerable para curvar la madera. 
pero si se dispone de un molde. una correa de sustentacion v una es- 
tufa de vapor, se puede hacer perfectamenre en un taller domestico. 
El curvado de la madera no es una ciencia exacta. Existen muchas 
variables, v algunas veces no existe mbs m&odo que el de prueba v 
tanteo para alcanzar resultados satisfactorios. _ 


Curvado de la madera 

La madera delgada puede curvar- 
se sin un tratamiento previo. El ra¬ 
dio que admita dependera de su 
grosor y de su rigidez natural. La 
madera delgada y flexible forma 
un circulo cuando se tocan los dos 
extremos. Para conseguir curvas 
mas cerradas, se debe recurrir a la 
vaporizadon y utilizar un molde 
para lograr la forma deseada. 
Cuando se haya de curvar madera 
mas gruesa, sera necesario refre- 
nar las fibras exteriores para impe- 
dir que se rajen. El mbtodo que 
describimos aqui es para curvar 
una pieza de madera relativamen¬ 
te gruesa. 

Preparation de la madera 

Eljja madera de fibra recta, libre de 
nudos y grietas, ya que cualquier 
defecto podria debilitarla. Hay do- 
cenas de maderas, muchas de 
ellas duras, que admiten fecilmen- 
te ei curvado al vapor.^tn la p3gi- 
na siguiente figura una breve feta 
de las mas apropiadas. Se puede 
curvar la madera seca, pero resul- 
ta mbs facil la recien cortada. Asi- 
mismo, la madera secada al aire 
suele curvarse mejor que la secada 
al homo. Si una pieza esta dema- 
siado seca y resulta dificil de traba- 
jar, se puede meter en agua 
durante unas cuantas horas antes 
de vaporizarse. 

Dependiendo del trabajo a reali- 
zar, corte la madera a medida an¬ 
tes de curvarla o hagalo despues 
utilizando una sierra, desbastadora 
o bastren. Este segundo mdtodo 
se usa con frecuencia en la fabrica¬ 
tion de sillas Windsor. Las made¬ 
ras de superficie lisa son mas 
resistentes al agrietado y facilitar^n 
el acabado final. La madera verde 
se encogera mas que la seca, y si 
se fiexiona en anillo antes de cur¬ 
varse, tendera a adoptar una for¬ 
ma oval cuando se seque. 
Cualquiera que sea el tamano o 
forma de la pieza, corte la madera 
unos 100 mm mas larga de lo re- 
querido, De ese modo cualquier 
grieta en los extremos o cualquier 


desperfecto causado por la pre- 
sion de la correa se puede seccio- 
nar una vez que la madera se ha 
secado. 

Para calcular la longitud, haga 
un dibujo a tamano natural de la 
forma deseada. Mida la parte ex¬ 
terna para determinar la longitud 
exacta y evitar que se tensen las fi¬ 
bras exteriores con las consiguien- 
tes posibles fracturas. Las 
reblandeddas fibras de la parte in¬ 
terior se comprimiran lo suficiente 
para format la curva mas pequeiia 
del interior. 



Mida la curva exterior 



1 Curva satisfactory 

Esta curva en madera de haya 
no muestra sehales de tension 

2 Curva insatisfactoria 

Esta curva en madera de balsa 
de Nueva Guinea ha sufrido da¬ 
rns de compresion 
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Tahlcros 

manufacturedos 

34-38 

Sierras para 
corres curvos 

84-8 S 

Tornilios de aprietc 

120-122 

Sierras de finia 

177-176 

Taladradoras 

verticals 

188-189 



Confeccion de un fleje o cincho de metal 

Para conseguir curvas muy cerradas lo mejor es utilizar un cincho flexible 
de acero suave de 2 mm de grosor y de al menos la anchura de la made- 
ra que se va a cun/ar. Este rnetodo le servira para la mayoria de los traba- 
jos que desee realizar. Para evitar posibles manchas quimicas utilice flejes 
chapados en acero o de acero inoxidable, o bien proteja la madera con 
una hoja de polietileno. 

Fije unos topes al cincho para sujetar los extremos de la madera, impi- 
diendo que se agriete en la parte externa de la curva 

Los topes deben ser lo suficientemente fuertes como para resistlr la 


enorme presion que tlenen que soportar y su tamano tiene que ser sufi- 
ciente para que la testa de la madera no sobresalga de ellos. Se pueden 
hacer de escuadras de metal grueso o de tacos de madera dura, que son ' 
por lo general mas fdciles de confeccionar. Para que soporten bien el fle¬ 
je, haga los tacos de aproximadamente 225 mm de largo. Practique unos 
taladros de 9 mm, a intervalos de 150 mm, en la llnea central de cada ta¬ 
co. Marque y taladre el cincho de metal para alojar los pernos que suje- 
tan los topes. Ajuste la distancia entre los dos tacos a la longitud de la 
pieza, incluyendo la madera sobrante. Aumente el efecto de palanca fi- 
jando dos piezas resistentes de madera a la parte trasera del fleje. 



Confeccion de un molde 

La madera vaporizada se curva en 
una molde que le da forma y suje- 
ta sus fibras interiores. El molde ha 
de ser fuerte, de una anchura 
igual o mayor que la de la madera 
y debe hacersele unos huecos 
donde alojar los sargentos utiliza- 
dos para mmovilizar la madera. 

El molde se puede hacer con 
unos tacos gruesos de madera 
montados sobre un tablero o se 
puede utilizar unas planchas de 
contrachapado encoladas unas a 
otras La madera curvada tiende a 
retornar a su posicion cuando se 
la libera del molde, por lo que sera 
necesario modificar la forma del 
molde temendo en cuenta esta cir- 
cunstancia. Use el mbtodo de 
prueba y tanteo para determinar 
la modiflcaclon pertinente. 


Molde de caja 

Cortc una plancha de contrachapado y 
encolela y atornille a una estructura solids. 


ffjj 

Cincho metalico flexible 


Haga la cinia de al menos la misrna an¬ 

■ 0 ^ 

chura que la madera que se quierc curvar. 


Molde de madera maciza 

De forma a unos bloques do madera ma-' 
dza y cncolelos y atornille a un tablero 



Molde laminado 

Encole unas capas de contrachapado y 
cortelas en la forma deseada 



SELECCION DE 
MADERAS PARA EL 
CURVADO AL VAPOR 


• FRESNO 
Fraxinus excelsior 
Fraxinus americana 

• HAYA 

Fagus grandifolia 
Fagus sylvatlca 

• ABEDUL 
Betula pendula 
Betula alleghaniensis 

• OLMO 

Ulmus americana 
Ulmus procera 
Ulmus hollandica 
Ulmus thomasii 

• NOGAL AMERICANO 
Carya spp. 

• ROBLE 
Quercus rubra 
Quercus petraea 

• NOGAL 
Juglans nigra 
Juglans regia 

• TEJO 

Taxus baccata 




Confeccion de 
una estufa de vapor 

Listed mlsmo puede fabricarse una 
camara o estufa de vapor utilizan- 
do contrachapado parti intempe- 
ne, o cilindros de plastico o metal. 
El contrachapado le permute con- 
feccionar mediante cola y tornillos 
una sencilla estufa a la medlda de 
sus necesidades. Los cilindros de 
plastico o metal le Imponen limita- 
ciones de tamaho, pero son apro- 
piados para piezas pequenas. 

Corte el ciiindro segun sea el ta¬ 
maho de la madera. Un tubo de I 
metro de longitud seria muy util 
pues puede admitir piezas enteras 
o maderas mas largas de las que 
solo se va a curvar una parte. Con 
contrachapado de internperie ha- 
ga unos tapones de ajuste sin 
huelgo. Practique un agujero en 
uno de los tapones para el tubo 
de alimentation y corte con el ce- 
p/flo la parte inferior del otro para 
dar una salida al vapor y al agua 
de drenaje. Para piezas mhs largas 
haga tapones abiertos por los que 
puedan pasar dichas piezas. Colo- 
que unas riostras dentro del ciiin¬ 
dro para que la madera no toque 
ei fondo. 

Aisle el tubo con espuma plastica 
o listones de madera sujetos por 
alambres y coloquelo sobre unos 
soportes ligeramente en desnivel 
para perrmitir que el agua de con¬ 
densation saiga al exterior hasta 
un recipiente que la recoge. 

El vapor se puede generar por 
medio de una pequena caldera 
elbctrica, que tambien puede fabri- 
car uno mismo con un bidon de 
20 o 25 litros |5 galones) provisto 
de un tapon de rosea o de ajuste. 
Fije el extremo de un tubo de go- 
ma a una espita soldada en el bi- 
ddn, e introduzca el otro extremo 
en el tapon de la estufa. Para ca- 
lentar el agua, utilice un quema- 
dor de gas o un hornillo elbctrico. 

Llene el bidon hasta la mitad y 
caliente el agua a I00°C (212°F) 
para product una corriente conti- 
nua de vapor, A modo de orienta- 
cibn, el tiempo de vaporization de 
la madera podria ser de una hora 
por cada 25 mm (I pulgada) de 
grosor. Una prolongada exposi- 
cibn al vapor no mejora necesaria- 
mente la flexibilidad de la madera 
y puede quebrar su estructura. 


Curvado de la madera 

A los pocos minutos de retirar la 
madera de la camara de vapor, 
aauella empieza a enfriarse y ya 
no se puede cun/ar, por lo que es 
necesario actuar con rapidez. Pre¬ 
pare la zona de trabajo antes de 
comenzar. Tenga a mano sargen- 
tos suficientes y recabe la ayuda 
de otra persona cuando tenga 
que curvar piezas gruesas. 

Apague el generador de vapor. 
Retire la madera de la estufa y co- 
Ibquela en la banda metalica pre- 
viamente dispuesta y calentada. 
Fije todo el montaje en el molde y 
sujetelo en el centra con un sar- 
gento interponiendo unos tacos 
de madera entre este y el metal. 
Flexione la madera en torno al 
molde e inmovlllcela con varios 
sargentos. 

Espere por lo menos 15 minutos 
a que la madera se asiente. luego 
cambiela a un molde de secado 
que tenga la misma formaque el 
molde de curvado. Este ultimo pa- 
so puede, sin embargo, obviarse. 
De cua/quier manera. dejela secar 
desde un dia a una semana. 


Estufa de vapor de contrachapado 

Pinte todas las superficies con barniz de in- 
temperie 


IUBO OP A! i.MLNIA 
vFRADOR DE VA’OR 


► No apriete demasiado el tapon 
del generador de vapor. 

► Deje en la estufa una salida 
para el vapor. 

►No deje que el generador de 
vapor se seque. 

► No se coloque encima del 
generador o de la estufa en el 
momento de abrlrlos. 

• Pongase guantes gruesos cuan¬ 
do manipule madera vaporiza- 
. 1,10 equipo de vaporizado. 



Sujete el centro con un 
sargento y ajuste la madera 
a la forma del molde 



Inmovilice la madera con unos 
sargentos hasta que este seca 
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CURVADURA LAMINADA 


VER TAMBIEN 

Fresado 12 

Secado de la madera 

13 

Defectos de la madera 

14 

Chapas de madera 

30-33 

Tornillos de apriete 

120-122 

Bancos de usos 
multiples 

151-152 

Sierras circulares 

156-159 

Sierras de cinta 

172-177 



La inadera cortada en tiras delgadas es flexible y se puede curvar en 
seco. Existe. basado en esta propiedad. un sistema de laminado para 
dar forma a la madera. Se cortan finas capas de laminas de chapear 
o tiras de madera que se colocan sobre un molde y se encolan unas 
a otras para formar un cuerpo solido. A diferencia de las planchas 1 a- 
minadas de contrachapado. en las nue la direccion de la fibra alterna 



Curvado libre 

Sujete el laminado a los tacos 


CURVADO LIBRE 

Las curvas de forma libre son difl- 
ciles de visualizar y dibujar, por lo 
que, en lugar de comenzar por 
hacer un molde, curve una tlra de 
madera en cuantas direcclones 
desee y luego construya el molde 
acomodandose a ella para crear 
un diseno interesante y atractivo, 
Experimente usted mlsmo la tecni- 
ca. El resultado final depended 
no solo de la flexibilidad de la la¬ 
mina de madera sino tambien de 
su propia habilidad e imaginacion, 

Tecnica basica 

Primero haga un esbozo de su 
idea y code tiras de madera que 
se ajusten al tamano de su diseno. 
Luego, confeccione el molde con 
un tablero en cuyos extremos ins- 
talara sendos tacos resistentes. Su¬ 
jete el extreme de la tira a uno de 
los tacos, curvela en la forma de- 
seada y sujete el otro extremo al 
segundo taco, 

Corte unos tacos triangulares y 
dispbngalos en el tablero para 
apoyar en ellos la tira en los angu- 
los deseados. Marque el perfil de 
la tira en los tacos y retirela. 

La clave de un buen curvado li¬ 
bre es disponer de suficientes me- 
dios de sujecion. Una soiucion 
facil y eficaz es enrollar el tubo in¬ 
terior de una bicicleta (sin la valvu- 
la] alrededor de la tira de madera. 

Encole las Ibminas entre si con 
goma de resina, fijelas a los tacos 
siguiendo la llnea marcada en 
ellos. 

Cuando la cola haya fraguado, 
de el acabado final a la obra utili- 
zando bastrenes, cuchillos, limas y 
abrasivos segun convenga. 


Preparado de la madera 

Los laminados destinados a formar 
parte de una estructura, como las 
patas de una silla o mesa se pue- 
den hacer con chapas de madera 
finas o cortando tiras mas gruesas 
de madera maciza. La disposition 
del grano sera mas consistente si 
se utilize el segundo metodo. 

Como regia general, elija madera 
de fibra recta sin nudos ni grietas, 
aunque para la cara externa se 
puede usar una chapa de fibra 
mAs decorative. 

La madera secada al aire es pre- 
ferible a la secada al horno, pues 
no resulta tan quebradiza y por 
tanto se curvarb mas facilmente, 
En el caso de curvas cerradas o la¬ 
minados relativamente gruesos, 
curve la madera antes de encolar- 
la humedeciendola y colocandola 
en el molde hasta que este seca. 

Con regia y cuchillo corte tiras de 
chapa en la direccion de la fibra. 
Elija tablones aserrados al cuarto, 
si va a utilizar madera maciza, para 
asegurarse de que los anillos de 
crecimiento corren a lo ancho de 
las tiras, lo que facilita el curvado. 
Trace una llnea en V que le sirva 
de referenda para encolar las tiras 
enel ordenadecuado|l], 

Cuanto mbs delgada es la chapa 
o la tira de madera, mas se pue- 
den curvar. Ademas corren menos 
peligro de abrirse de nuevo. Sin 
embargo, es mas econbmico cor- 
tar tiras de madera gruesas pues 
con cada corte de sierra se desper- 
dicia madera. Corte una tira y 
compruebe su flexibilidad, 

Para cortar la madera se puede 
usar una sierra de cinta o una sie¬ 
rra circular. SI opta por la prim era, 
pase el canto cepillado del tablon 
por la sierra si tuviera que quitar ti¬ 
ra ligeramente mas gruesa de lo 
deseado. Cepille el canto serrado 
del tabldn y corte una segunda ti¬ 
ra. Repita la operacion hasta tener 
el numero de tiras necesario. Cepi¬ 
lle las tiras con un cepillo regruesa- 
dor. 

Se puede utilizar una sierra de 
circular portatil para cortar tiras, 
pero puede resultar peligroso. Si 
tiene instalado en la mesa un pro¬ 
tector antiastillas, asegurese de 


con cada chapa, en las piezas curvadas, la fibra de cada capa siaue 
la misma direccion. por lo que admite curvas mas cerradas que la 
madera vaporizada de dimensiones semeiantes. v tambien es mas fia- 
ble. Las distintas capas forman unos cantos muv atractivos pero si se 
estos se cortan en disminucion, las llneas del encolado pueden resul¬ 
tar antiesteticas._ _ 


que no hay una separacion gran¬ 
de entre el y la cuchilla de la sie¬ 
rra. Al ser las tiras flexibles, es 
conveniente tener un ayudante 
para recoger las piezas cortadas e 
impedir que se rompan o, lo que 
seria peor, que le salten a la cara. 
Si corta una serie de tiras muy del¬ 
gadas, haga un listdn gula con un 
tope para deslizar la madera con¬ 
tra la defensa (2). 



1 Trace una linea en V como 
referencia 


SELECCION DE LA MADERA 


Practicamente se puede curvar 
cualquier madera utilizando el sis¬ 
tema de lamipado, si es lo sufi- 
cientemente delgada. Algunas 
maderas, sin embargo, son por 
naturaleza m& flexibles que otras. 
La siguiente lista incluye una serie 
de maderas que resultan faeries de 
curvar: 

• FRESNO 

Fraxinus excelsior 
Fraxinus americana 

• HAYA 

Fagus grandifolia 
Fagus sylvatica 

• ABEDUL 
Betula pendula 
Betula alleghaniensis 

• OLJVIO 

Ulmus americana 
Ulmus procera 
Ulmus hollandica 
Ulmus thomasii 

• NOGAL AMERICANO 
Carya spp. 

• ROBLE 
Quercus rubra 
Quercus petraea 

• NOGAL 
Juglans nigra 
Juglans regia 



2 Haga un listdn guia para deslizar el tablon contra la defensa 
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MOLDES 


Se utiliza un molde para sujetar las laminas encoladas en la forma desea- 
da hasta que la cola se seca. Se puede confeccionar un unico molde ma¬ 
cho o blen moldes de dos partes, macho y hembra. El tipo mas 
convemente dependera del grado de curvatura y el tamano y numero de 
los componentes 

Confeccion de un molde macho 

Los moldes macho son los mas sencillos de hacer y resultan adecuados 
para hacer la mayorla de las curvas. Para las de mayor tamano, sin duda, 
son los mejores, pues los moldes dobles serlan excesivamente aparatosos. 

Utilice madera maciza gruesa o superponga, encol^ndolas entre si, va- 
rias capas de tablero de partlculas. La cara del molde debe ser mas ancha 
y larga que la madera que se pretende curvar. Haga un dibujo a tamano 
natural, traspaselo a la superficle del bloque.de madera y corte este con 
una sierra de cinta. La presion debe aplicarse siempre que sea posible en 
angulo recto a la superficie del molde. Corte la cara interior de este si- 
guiendo el perfil de la cara exterior, o de forma aproximada (1). 

El numero de sargentos que se necesitaran para sujetar la pieza depen¬ 
ded del grado de curvatura y de la flexibilidad de la madera. Utilice tan- 
tos como sea posible para aplicar una presion uniforme. Para evitar 
desperfectos en la lamina superior, cubrala con una tira de tablero de 
aglomerado encerado o una lamina sobrante. Use unos tacos de madera 
bianda debajo de las cabezas del gato para distribuir la carga (2). 



2 Coloque tacos debajo de las 
cabezas del gato 


Moldes macho y hembra 

La confeccion de estos moldes do¬ 
bles utilizados en la construccion 
de bastidores o grancles paneles 
es mbs complicada, pues ha de 
aplicarse una presion uniforme en 
toda la extension de las piezas. Pa¬ 
ra lograrlo, utilice una serie de sar¬ 
gentos individuates o una prensa 
de chapear, si la puede conseguir. 

Si se usan sargentos, se debe di- 
sehar un molde que los pueda 
acomodar. Bien construya el mol¬ 
de con unos bloques de madera 
maciza o practlque unos agujeros 
en una placa hecha de tablero 
manufacturado (I). Disene el mol¬ 
de con la mayor economla posible 
de material de modo que se pue¬ 
da aplicar una presion uniforme 
sobre la mayor superficie posible 
del laminado (2). Esto normalmen- 
te requiere orientar la curva en un 
angulo diferente del que muestra 
el dibujo (3). 

No es posible hacer un molde 
doble simplemente cortando la 
madera en dos por la misma li'nea. 
Superponga y sujete las tiras de 
chapa o de madera que va a cur¬ 
var y mida su grosor para estable- 
cer la distancia exacta entre las 
dos llneas de corte. Si se trata de 
curvas de compbs, senate los ra¬ 
dios interior y exterior sobre el ma¬ 
terial a utilizar para el molde. Si 
son curvas libres, trace una li'nea 
de su perfil y marque la otra 
guiandose por esta y utifizando un 
compas. Trace una serie de arcos 
poco espaciados unos de otros 
con un radio Igual a la'anchura de 
la pieza laminada (4], luego dibuje 
la segunda li'nea pasando por el 
punto mas alto de cada arco 

Corte las dos llneas cuidadosa- 
mente con una sierra de cinta. 

En la mayorla de los casos, los 
moldes hembra y macho se com- 
ponen de dos partes enteras, pero’ 
cuando la forma que se quiere 
conseguir hace necesario que el 
molde macho sea mas estrecho en 
la base que arriba. sera necesario 
cortar la pieza hembra en distintas 
secciones para poder montar y 
desmontar los laminados (5). 



t Taladre unos agujeros en el molde macho 



2 Disene unos moldes que ahorren material 
y permitan ejercer una presion uniforme 
/\ 




5 Confeccione el molde hembra 
en secciones separadas 
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ENCOLADO Y CORTADO 


VER TAMBIEN 

Tableros 

manufacturados 

34-38 

Tornillos dc apr/crc 

120-122 

Sierras do cinta 172-176 

Adncsivos 

302-303 


Confeccion de moldes 
de gran tamario 

Las laminaciones de mucha anchu- 
ra, como los paneles arqueados de 
una puerta. harian necesaria una 
gran cantidad de material para la 
confeccion de moldes macho y 
hembra que dieran la solidez nece- 
saria. Para ahorrar material, haga los 
moldes con unas 'costillas' moldura- 
das espaciadas sobre un tablero y 
cubiertas con contrachapado (I j. 

Hbgalas con tablero manufactu- 
rado y cortelas primero a mayor 
tarnaho del necesario, El numero 
que necesite vendra determinado 
por el tamario de la obra y la pre- 
sion requerida para curvarla, A 
mbs presibn, mas cantidad de 'cos- 
tillas' tendra que hacer. 

A continuacion marque la forma 
de la curva en la pieza superior, te- 
niendo en cuenta el grosor de la 
cubierta de contrachapeado |2). 
Junte por un momento todas la 
costillas con los cantos mvelados. 
Haga en ellos unos rebajos trans- 
versales para encajar las barras es- 
paciadoras (3). Antes de separarlos 
dbles forma con la sierra de cinta. 
Encole las costillas a las barras es- 
paciadoras con una separacion 
entre ellos de aproximadamente 
50 mm a 100 mm. Encole y ator- 
mlle el conjunto a un tablero (4). 
Clave y encole una cubierta de 
contrachapado de 3 mm a los 
cantos curvados de las costillas (5). 
Aplique tapaporos y cera a la cara 
de los moldes para que no se pe- 
guen a la pieza trabajada, o forre- 
la con una hoja de polietileno. Si 
no dispone de una prensa de cha- 
pear, inmovilice los moldes con 
tornillos de apriete y fuertes vigue- 
tas de madera (6) 


MODE HEMBRA 


6 Inmovilizacion de los moldes 

Use tornillos de apriete y vigueias de 
madera para ejercer presion si no no 
ne acceso a una prensa de 



4 Encole el conjunto a un tablero 5 Fije el contrachapeado 

a las costillas 



Cuando encole laminados, colo- 
quelos sobre un tablero piano cu- 
bierto con cola ureica de 
formaldehido, que se seca despa- 
cio y deja tiempo para montar la 
pieza en el molde; tambien es me- 
nos susceptible de correrse que las 
colas de acetato de polivinilo 
|PVA). 

Apile las laminas en el orden en 
que van a ser encoladas. Ponga 
las mas decorativas en la capa su¬ 
perior e inferior. 

Con una brocha aplique una ca¬ 
pa uniforme de goma a las superfi¬ 
cies encontradas de cada lamina, 
luego superpongalas de nuevo en 
el orden inverso. Coloque las lami¬ 
nas as/ superpuestas en el(los) mol- 
de(sj e inmovilfcelas aplicbndoles 
una presion uniforme. Para elimi- 
nar el aire o la cola que pudieran 
quedar atrapados en el interior, 
trabaje desde el centra hacia fue- 
ra. Los laminados de tiras podrian 
desfizarse cuando se exprime la 
cola. Afloje entonces ligeramente 
los tornillos de apriete y con un 
martillo y un taco de madera aline- 
elas de nuevo. Cuando se curvan 
laminados de gran tamario con 
moldes macho y hembra, es util 
usar cinta autoadhesiva para man- 
tener las laminas umdas. Manten- 
ga la pieza en el molde durante al 
menos 12 floras. 

Cortar a medida 

Antes de desmontar un laminado 
del molde, marque en los cantos 
la position de la linea central. Tra¬ 
ce una linea entre las marcas para 
que pueda senalar el tarnaho del 
panel Code este a mano o utilice 
una sierra de cinta o sierra circular. 
Si utiliza maquinaria, mientras ha- 
ce avanzar la pieza contra la sierra, 
mantenga el punto que este cor- 
tando en contacto con la mesa. 
Pula los cantos con un cepillo. 

Haga marcas de referenda en el 
molde para senalar la longitud de 
una pieza estrecha. Pase los can¬ 
tos por una sierra de cinta o cepi- 
llelos hasta que esten nivelados. 
Ajuste el largo y pula los extremos. 
Si necesita una sene de piezas es 
trechas con la misma curvatura, 
haga una ancha y cbrtela en par¬ 
tes identicas. 
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HERRAMIENTAS PARA CHAPEAR 

Si se aplica una sola hoia. la operation resulta relativamente sendlla, material de liiado. Si se quiere dedicar de manera especial al chapea- 
pero tambien se pueden combinar hojas diferentes para conseguir do. necesitara ademas otras herramientas mas esperificas. La mavori'a 
disehos mas o menos comolicados. Entre las herramientas basicas de- de ellas se pueden adauirir en una buena tienda de herramientas o 


bera contarse con una serie de utiles empleados en trabajos de cha- de chapas. Tambien tendra que fabncarse alaun material, como ca- 
Deado, como herramientas de medicion v marcado, sierra de calar, bezal ravador, un liston auia v una sendlla olantilla para maraueteria 


VER TAMBIEN 


Estabil'dad de la macJera i 3 

Chrfjjdi 

30-33 

Fdbricdcion 
de conrrachdparios 

34 

Tableros 

.'Tianufactumdos 

34-38 
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102)03 

Adhesivos 
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Afilado de la hoja 

Por lo general la punta es la 
Omca parte de la hoja dc un 
cuchillo que sc embota. Afi- 
ne solamente el filo trasero 
en una piedra de ateite. 


banco, cepillos de contrafibra v de espaldon. formones. rasquetas y de mosaico. 



Sierra de chapear 

Una sierra de chapear se utiliza 
junto con una regia milimetrada, 
para cortar hojas de cualquier gro- 
sor. Produce un corte recto nece- 
sario para ensambles a tope y va 
provlsto de una cuchilla reversible 
de doble filo y finos dientes sin tris¬ 
car. 


Reglas de medir 

Ademas del flexometro de acero, 
encontrara muy util tener a mano 
una 'regia de seguridad' de metal 
y graduada, de 3 mm de largo 
pues se puede doblar como una 
regia milimetrada para cortar pie- 
zas pequenas. Una regia de segu¬ 
ridad se agarra a la pieza 
impidiendo que feta se desplace 
cuando se estd guiando un corte, 
y es lo suficienfemente ancha co¬ 
mo para que los dedos se manten- 
gan apartados de la cuchilla. 
Cuando corte hojas mas largas, 
utilice una regia milimetrada de 


Plancha electrics 

Se puede utilizar una plancha elec- 
trica domestica para ablandar la 
cola animal que se aplica al alma o 
nucleo y a la hoja, tanto en el cha- 
peado tradicional con martillo co¬ 
mo para activar las capas de cola 
que reacdonan al calor. 


Cuchillos 

Para cortar formas complicadas, 
utilice un escalpelo o un cuchillo 
de artesano. Para cortar lineas rec- 
tas emplee una cuchilla mas fuerte 
de filo curvado (en especial si se 
necesita hacer mucha presiori). 

Estas cuchillas estan afiladas por 
los dos lados, produdendo un cor¬ 
te en V. Si es imprescindible que 
el canto de la chapa quede escua- 
drado, abra el dngulo que el cu¬ 
chillo forma con ia regia. 

Sacabocados para chapas 

Los sacabocados para chapas se 
fabrican en ocho tamanos y se uti- 
lizan para corregir defectos en las 
hojas. Cada uno de ellos tiene una 
cuchilla de forma irregular que 
practica un agujero en la hoja de- 
fectuosa y corta otro identico para 
reemplazarlo. Un mecanismo de 
muelle expulsa el fragmento de la 
herramienta. 


Superficie para cortar 

Utilice contrachapeado o cualquier 
otro tipo de tablero manufactura- 
do de superficie lisa para cortar las 
piezas sobre El, o lo que es mejor, 
en especial cuando se hacen ra¬ 
tes muy finos, use un caucho espe¬ 
cial para cortar, pues deja que 
penetre en el la punta del cuchillo 
sin causar rayaduras permanentes 
o embotar la cuchilla. 


Herramienta 

recortadora 


Martillo metalico 
de chapear 


Cepillo con hierro 









































Cazo de la cola 

En ei chaoeado traaic onai se utili¬ 
za coia a,'lima, caliente que se pre- 
pa r a en una cazo dooie o de 
cartiisa exterioc. El cazc intenor 
contiene :? cola y el exterior el 
agua. que se caiienta para mante- 
ner la cola a la terrperatura ade- 
cuada e impedir que se queme 
Tradicicna 'monte se hacian de 
hie r 'o forjado. pe'o las versiones 
modernas sen normaimente de 
aluminio La fuente de caior pue- 
de ser ur hornillo e'ectrico o de 
gas. e ruaiquier otra fuente con- 
wnriorn 1 

Tampion :e oueden encontrar 
cazos - or termesrato inrorporado, 
pero son mas caros 
Para preparar cola animal perla* 
da, ilene con las (solas la cuarta 
parte del cazo Interior y anada la 
misma cantidad de agua. Deje las 
bolas en el agua un rato y luego 
Ilene hasta la mitad ei cazo exte¬ 
rior y caliente en £1 el cazo de la 
cola. Remueva la cola hasta que 
adquiera una consistence suave, 
anadiendo agua si fuera netesa- 
rio. No deje que hierva la cola ni 
que se consuma el agua. 

Cinta de chapear 

Para mantener las piezas unidas y 
evitar que las juntas de las hojas 
recien colocadas se encojan y 
abran, se utiliza cinta adhesiva de 
papel de 25 mm de ancho. Se reti- 
ra una vez que se ha secado la co¬ 
la, humedecibndola y raspando. 

Alfileres de chapear 

Se trata de unos clavitos finos de 
cabeza grande de plastico utiliza- 
dos para sujetar temporalmente 
las hojas mientras se coloca la cin¬ 
ta sobre las juntas, 

Martillos de chapear 

Sirven para colocar chapas a ma- 
no, El de madera tiene una hoja 
de laton redondeada montada en 
el borde de una cabeza de made¬ 
ra dura de la que sale el mango. 
El de metal se parece mas a un 
martillo conventional, pero su ca¬ 
beza esta espedalmente disenada 
para apretar ampollas. Pase el 
martillo en sentido transversal al 
panel con un movimiento de zig¬ 
zag, ejerciendo una firme presion 
sobre la hoja par a eliminar la cola 
sobrante y las burbujas de aire 
atrapado en el interior. 


Recortadora 

Se utiliza una herramienta recorta- 
dora para eliminar la hoja que so- 
bra en los hordes de un panel, 
lino de los tipos consiste en una 
cuchilla corta y ajustable con man¬ 
go de madera Ai pasar la herra¬ 
mienta por los bordes la cuchilla 
hace un corte limpio tanto a en 
sentido longitudinal a la fibra co- 
mo transversal a ella. 

Cepilio con hierro dentado 

Un cepilio con hierro dentado sir- 
ve para poner a punto para el en- 
colado la superficie del nucleo. Se 
diferencia de un cepilio de madera 
conventional en que el hierro esta 
dispuesto casi en vertical. Tiene fi- 
nas ranuras en una cara y esta bi- 
selado en la otra, lo que forma 
una serie de dientes parecidos a 
los de una sierra fina. El hierro se 
puede afilar rectificando el bisel. 


Detalle del hierro de un 
cepilio dentado 

Caucho para cortar 


ALMA 0 NUCLEO 

Las chapas de madera van siempre encoiadas sobre un material lla- 
rnado 'alma' o mdeo 1 . La ejection v preparation de dicho nucleo es 
fundamental para hacer un trabaio de calidad. pues ia hoja por si so¬ 
la no puede disimular los defectos. Si la superficie es irregular se nota- 
ra a traves de la delgada hoja y se hard decididamente visible 
cuando se barnice la superficie. Tradicionalmente se ha venido usan- 
do para esta finalidad el pino macizo v, para caso de piezas de mayor 
calidad. la caoba. Hov dia se usan tableros de fabrication industrial 
porque resultan mas faciles de preparar v son mas fables, aunque la 
madera maciza todavia se emplea para trabaios pianos v curvados. 

PREPARACION DEL NUCLEO 


La superficie del nucleo ha de ser lisa y uniforme. La madera maciza no 
es el material ideal porque se altera con los cambios de humedad y re¬ 
quiem una cuidadosa preparation, en especial para grandes paneles. Los 
tableros manufacturados son estables, se fabrican en grandes tamanos y 
sus superficies vienen perfectamente lyadas. Cualquiera que sea el tipo 
de material que utilice, este debe ser piano o suavemente moldeado y li- 
bre de polvo. 

Madera maciza 

Para chapear tableros de madera maciza extienda la hoja en la direction 
de la fibra. En el caso de los tableros cortados tangencialmente, si solo se 
hubiera de chapear una cara, elija siempre la del duramen Estos tableros 
tienden a bombearse, pero si el duramen queda hacia arriba, la hoja ayu- 
dara a aplanarlos a medida que fragua la cola. Utilice, a ser posible, table¬ 
ros aserrados al cuarto porque son mas estables y solo encogen un poco 
a lo ancho. Si quiere equilibrar mejor la madera, enchape ambas superfi¬ 
cies. 

Tablero manufacturado 

La mayoria de los tableros manufacturados no requieren mas prepara¬ 
tion que la de cortarlos a las dimensiones necesarias y (en el caso de los 
laminados) peinar con hierro dentado y aprestar la superficie. A los lami- 
nados, si la fibra no va en direccion contraria a la hoja que se va a enco- 
lar, hay que pegarles antes una chapa de veta atravesada. 

Como reparar defectos en la madera maciza 

A ser posible, elija madera que no tenga defectos. Si tuviera, por ejemplo, 
pequenos nudos, recorte en forma romboidal o redonda las zonas que 
los contengan y Ilene la cavidad con tacos de la misma forma, con la fi¬ 
bre en la misma direccidn. Corte los tacos un poco mas gruesos y mvele- 
los con un cepilio despues de encolarlos. 

Peinado de fa superificie 

Para mejorar la adhesidn de la cola, ponga a punto la superficie del nu¬ 
cleo, sea madera maciza o laminada; utilice un cepilio con hierro denta¬ 
do, trabajando en diagonal desde lados opuestos, o arrastre un serrucho 
de Costilla en sentido transversal. Antes elimine el polvo. 

Como aprestar la superficie 

El apresto se utiliza para sellar los poros a fin de que el encolado resulte 
mas facil y tenga mas efecto. El indice de absordon varia segiin el tipo de 
nucleo que se utilice. Se puede utilizar cola animal caliente diluida (apro- 
ximadamente una paite de cola por diez de agua) o pasta de empapelar 
sintetica frla. Aplique el apresto a la superficie de manera uniforme y sin 
escatimar en los bordes. Cuando 


CHAPA OF ivlAOn* 



Madera cortada 
tangencialmente 

Extienda la hoja sobre la cara 
del duramen para contrarresfar 
la icndencia de bombearse. 
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NUCLEO CURVADO 


Como la chapa de madera es delgada y flexible, se puede curvar a lo lar¬ 
go y a lo ancho de la fibra. Lin nucleo curvado se puede confeccionar su- 
perpomendo varlas hojas de cbapear gruesas o curvando al vapor la 
madera maciza. Ambas tecnicas se explican en la section de curvado de 
la madera. 


VER TAMBIEN 


Chapas tic rrade'a 

30-33 

Con.vchapvido.s 

34 

Ccp.'llo rcGondc 

% 
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Madera maciza 

Si la curva practicada en el nbcleo es ligera, se puede usar un bloque de 
madera maciza cortandolo con una sierra de cinta Las superficies curva- 
das se cepillan con un cepillo redondo y unos bastrenes y la superficie se 
pema con un cepillo de hierro dentado para prepararla a recibir la hoja. 
Los recortes se pueden forrar de fieltro grueso y utilizer como planchas 
de prensado para fijar las hojas. 

Tecnica de enladrillado 

Cuando se cortan formas de madera maciza oe gran tamaho se desperdi- 
cia mucha madera y el acortamiento de la fibra que se produce puede de- 
biiitar la pieza. La tecnica de enladrillado es un metodo traditional de 
fabricacion de nucleos curvados, como por ejemplo el frente de un cajon. 
Las fibres de la madera siyuen mas o menos la direccidn de la curva, supe- 
randose asi el problema de las fibras cortas. Los pequenos 'ladrillos', corta- 
dos en bloques de madera un poco mas anchos que el nucleo final, se 
unen por los extremos para formar las distintas hiladas. Las uniones en ca- 
da hilada alternan como en el enladrillado convencional de modo que las 
uniones de una hilada se refuerzan con los ladrillos de la siguiente. 


Tecnica de tonelero 

Este mbtodo consiste en el uso de unos listones de madera blselados y 
encolados por los cantos, al modo de las duelas de un tonel. A veces se 
utiliza para facer puertas curvadas. Los cantos de los listones se cepillan 
hasta obtener el angulo deseado y se inmovilizan en un montaje especial 
provisto de soportes curvados que se adaptan a- la pieza. Para trabajos 
mds ligeros se puede usar cinta adhesiva para inmovilizar los listones en¬ 
colados. Una vez seca la cola, se cepillan las superficies con un cepillo re¬ 
dondo y se 'peinan', con lo que quedan listas para recibir el chapeado 
afravesado por el sistema de prensas. 




PREPARACION DE LA 
CHAPA DE MADERA 

Una de las satisfaccjones del chapeado es la de poder eleair libre- 
mente el aspecto de la madera. sin necesidad de considerar sus pro- 
piedades estructuralcs. Las caracteristicas decorativas naturales de las 
hoias en cuanto a dibuio v color se pueden utilizar a voluntad. v tam- 
bien se pueden cortar las hojas v mezclarlas creando los atractivos di- 
bulos del chapeado combinado. 

Como manejar las hojas 

Las hojas de chapear son un material frSgil y debe manejarse con cuida- 
do. Mantegalas bien planas y. para combinarlas, guarde el orden en que 
le han sido suministradas. Cuando qulera sacar una hoja en particular de 
una pila, levante las que esten encima en lugar de tirar de ella. Las hojas 
largas deben ser manejadas por dos personas. 

Como aplanar una hoja 

A menudo vera hay que aplanar una hoja antes de trabajar con ella. Si 
esta ligeramente alabeada, basta con calentar aguay poner la hoja al va¬ 
por, o meterla unos segundos en agua o bien pasarle una esponja hu- 
meda. Luego se la prensa entre planchas de carton ordinario hasta que 
se sequen. Utilice gatos o un peso para hacer fuerza. Aplane las hojas in- 
mediatamente antes de su colocadbn. 

Las hojas combadas o quebradizas responden mejor si se utiliza tin ad- 
hesivo cuando se la humedece. Se puede usar pasta de empapelar o una 
solution floja de cola animal caliente Apliquelas con toques ligeros de 
brocha para humedecer las hojas y luego prenselas entre tablas forradas 
con hojas deigadas de polietileno. Deje las hojas en la prensa durante al 
menos 24 horas. Si se calientan las tablas se agiliza la operation. 

EMPAREJADO OE CHAPAS 

Si la hoja elegida es mas estrecha que el nucleo, tendra que empalmarla 
a otra. La union de distintas hojas, permite crear efectos decorativos al 
yuxtaponerse las distintas figuras y colores de la madera natural, 

Emparejado por deslizamiento. Se utiliza para crear una hoja an- 
cha de otras mcis estrechas. Las hojas de una serie consecutiva se desli- 
zan hacia los lados y se unen entre si sin alterar la direction de la 
fibra.Este metodo es el mas conveniente para hojas de diseno rayado si la 
union no es demasiado apreciable. Si las rayas no quedasen paralelas a 
las tineas de unidn, esta podria aparecer defectuosa y requeriria un recor- 
te para corregir el dibuio. 

Emparejado de giro. Este mbtodo se utiliza cuando se unen dos ho¬ 
jas consecutivas que tienen el dibujo dominante hacia un lado de la ho¬ 
ja. La direccion en que se han de girar las hojas depende de la position 
del dibujo. Si se encuentra en la parte izqulerda, vuelva la hoja superior a 
la izquierda como si estuviese abriendo un libro 1 1 j. Si esta en la derecha, 
vuelva la hoja a la derecha (2). Las l/neas deben coincidir perfectamente 
para evitar una combination desajustada, que resulta antiestetica. 



1 Gire la hoja superior a 
la izquierda 



2 Gire la hoja superior a 
la derecha 
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Union de cuatro hojas 

Este metodo supone un paso mas 
en la tecnica del empalme de Cha¬ 
pas. Tome cuatro hojas consecuti- 
vas que tengan el punto dominante 
del dlbujo en la parte inferior. 

Coja el primer par de hojas yjun- 
te los filos verticales estilo libro. Pa¬ 
ra que el efecto sea bueno, 
primero corrija el borde de union 
de una de las hojas y coloquelo 
sobre el filo de la hoja adyacente. 
Haga coincidir los dibujos y luego 
code la segunda hoja y sujete la 
union con cinta adhesiva |]j. A 
continuacion, code en escuadra 
los bordes de union horizontales. 
Combine los filos verticales del 
segundo par de la misma manera 
que el primero, pero invicrtalos so¬ 
bre la li'nea horizontal de modo 
que queden boca abajo (2). 

Ajliste los bordes horizontales co- 
locando el primer par sobre el se¬ 
gundo y cortando la hoja en el 
punto en que el dlbujo coincide. 
Peguc una cinta adhesiva en la 
juntura horizontal. 

Combination romboidal 

Para este diseho utilice un dibujo 
de rayas. Coloque cuatro hojas 
consecutivas unas encima de otras 
y rectifique los dos cantos mas lar¬ 
gos. Corte los dos extremos en un 
angulo de 45 grados, hacicndo 
los dos cortes paralelos entre si (I). 
Abra las dos hojas superiores estilo 
libro, pero glrelas en torno al bor¬ 
de diagonal superior de modo 
que forme una V' invertida, luego 
pegue una cinta sobre la unibn 
(2). A continuacion, practiquc un 
corte recto horizontal de esquina a 
esquma (3). Encaje la pieza trian¬ 
gular en la V para formar un rec- 
tangulo (4), 

Repita la operacion con el segun¬ 
do par de hojas pero primero vuel- 
valas boca abajo, como en la 
combinacion de cuatro piezas. Fi- 
nalmente una los dos rectangulos 
por la linea central (5). 

Comprobacion 
del efecto visual 

Para prever el efecto de la combi- 
nacion de las vetas, sostenga un 
espejo perpendicular a la hoja y 
deslicelo por la superfine. Trace 
una linea de corte en el punto 
que mas le guste y luego corte las 
demas hojas. 



VARIACION TONAL 


Las hojas de chapear a menudo 
se ven mas daras o mas oscuras 
segun la direccion desde la que se 
miren, por lo que se advertira una 
diferencia de tono si se colocan 
hojas consecutivas en direcdones 
opuestas. 

Si marca con nunteros y flechas la 
cara superior de las hojas a medi- 
da que las coge del monton, no 
solo sera mas facil identificar la di- 
reccion de la flbra sino tambibn 
distinguir a simple vista cual es la 
cara 'cerrad a y cual la cara 'abier- 
taj ligeramente mas tosca. Siem- 
pre que sea posible la cara abierta 
debe colocarse sobre el nudeo 


Uniones de las hoj as 

Los bordes que se empalman de- 
ben estar perfectamente rectos. 
Cuando combine dos hojas, haga 
que los dibujos de ambas coinci- 
dan exactamente. Prendalas tem- 
poralmente al tablero con unos 
alfileresy, sujetandolas flrmemente 
con una regia colocada en la par¬ 
te interior del borde que se va a 
cortar, secdone juntas las dos ho¬ 
jas con un cuchillo o sierra de c ha- 
pear 

Para comprobar el corte, y sin se- 
pararlas, mtrelas a la luz. Si se viera 
algun espacio hueco, sujete las 
hojas entre dos listones rectos y 
pase una garlopa por sus cantos. 

Fijacion con cinta adhesiva 

Coloque los dos bordes juntos y 
pegue unos trodtos de cinta adhe¬ 
siva de 100 mm transversales a la 
unibn y a unos 150 mm de distan¬ 
ce entre si, y luego superponga 
una cinta larga sobre la juntura en 
sentido longitudinal. 



Coloque una cinta adhesiva a lo 
largo de la linea de union 
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CHAPEADO CON PLANCHAS DE PRENSADO 


VER TAMBIEN 

Crapes de madera 

32-33 

Tabloros 


manufacturados 

34-38 

Tomnlos d( j apriete 

1 20-122 

Cubrecanros 

248 

Moig'cs macho 


y hcmb r a 

2 56 

Ternicd de tonelero 

2 60 



Sujecion de piezas 
pequenas 

Use- unos sargcnios para 
aplicar presion sobre 
unas fuc-rtes planchas 
do madera. 


Se ouede chaoear madera utilizando unas planchas de prensado pa- 
ra peaar la hoia. Las planchas son unas tablas rlaidas. Dianas o curva- 

el meior metodo para peaar hoias compuestas de piezas unidas con 
cinta adhesiva o aquellas aue son fraailes como las dc nudos o de 

das. entre las aue se prensa el nucleo v la hoia. Esta variante de 

horauilla. Tambien ofrece la posibilidad de chapear los dos lados al 

chaoeado exiae mas trabaio v material aue el chapeado a mano oor- 

mismo tiempo. Las superficies arandes v curvadas se trabaian meior 

aue hav aue ronferrionar las planchas v la prensa. Es sin embarno 

con este metodo. 

CONFECCION 

DE LA PRENSA 

La complejidad de una prensa pa¬ 
ra chapear depende del tamafio y 
forma de la pieza y del uso que se 
le va ya a dar. 

Planchas 

PLANCHAS CURVADAS 

Los paneles curvados se pueden 
chapear usando unos moldes ma¬ 
cho y hembra, como para el cur- 
vado laminado. o se puede 
construir una prensa similar a las 
utilizadas para las piezas planas 
pero haciendo las chapas de Liras 

COLOCACION DE LA CHAPA 

Como en cualquier otra operacion de ensamblado, debe preparar la zo¬ 
na de trabajo para tener todos los utiles necesarios a mano Los dos lados 
de la pieza se pueden chapear simultaneamente o por separado. Si hace 
lo segundo, coloque el lado de atras en primer lugar 

Con una brocha, aplique solamente al nucleo, nunca a la hoja, una capa 
uniforme de adhesivo de asentamiento en trio, como PVA o cola ureica 


de prensado planas 

Para piezas pequenas o estrechas, 
cofeccione las planchas con made- 
ra resistente y aplique presion so¬ 
bre ellas con unos gatos colocados 
a lo largo de la li'nea central. 

Para paneles anchos, haga una 
prensa sencilla con tablero indus¬ 
trial de por lo menos 18 mm de 
ancho mas grandes que la pieza. 

Para ejercer presion a traves de 
las planchas, corte por lo menos 
tres pares de travesanos de made- 
ra blanda de 75 x 50 mm. Con el 
cepillo haga una ligera curva con- 
vexa de punta a punta de lino de 
los cantos estrechos de cada trave- 
sario con el fin de ejercer una pre¬ 
sion micial en el centra de las 
planchas y forzar la salida al exte¬ 
rior del aire y el exceso de cola. Es- 
to contrarresta la presion de los 
tornillos, que solo se puede aplicar 
en los extremos. En lugar de torni¬ 
llos de apriete puede sujetar los 
travesanos entre si atravesbndolos 
con varillas apretadas con tuercas 
y arandelas. Si usa cola de resina, 
para acelerar el tiempo de secado, 
introduzca una hoja de aluminio 
que se puede calentar indepen- 
dientemente. Con cola animal, las 
planchas calientes Implden una so- 
lidificacion prematura durante el 
prensado 

Tambien necesitard colocar una 
almohadilla de papel de penddico 
y una hoja de polietileno encima 
de cada chapa. La almohadilla ab- 
sorbe cualquier desigualdad cau- 
sada en la superficie por la cinta, y 
el polietileno evita que la pieza se 
peque a ella. 


de madera y sosteniendolas con 
travesanos curvados. 

Haga un dibujo en corte de las 
curvas a practicar en los travesa- 
hos. 

Habra que tener en cuenta el 
grosor de las planchas y de la pie¬ 
za que va entre ellas. 

Par a estos casos una plancha fle¬ 
xible es mas versatil que una fya. 
Confeccicjne una plancha de li¬ 
ras cuadradas de madera de unos 
1 2 mm por lado y encolelas a una 
pieza de Iona. Corte unos pares 
de travesanos superior e inferior 
con la curva necesana; disponga- 
los a unos 150 mm de distanoa 
entre si. 

Coloque las planchas entre los 
travesanos con el lado de la Iona 
hacia arnba, y cubralos con una 
plancha de aluminio o conglome- 
rado para igualar la superficie. 
Monte la prensa del modo descri- 
to para piezas planas. Aplique pre¬ 
sion con un par de travesanos a lo 
largo de la linea central de la cur¬ 
va, luego apriete los travesanos. 

Bolsa de arena 

Para chapear piezas curvadas pe¬ 
quenas se puede prensar la hoja 
utilizando una bolsa de arena. 
Confeccione una bolsa pequena 
y llbnela con arena fina seca. Ca- 
libntela y clnala en torno a la pieza 
o presionela contra ella, segun 
convenga en cada caso. Luego su- 
jetela con una plancha de chapear 
y tornillos de apriete. 


de formaldehido. Deje que se ponga viscosa. 

La ilustracion muestra como chapear los dos lados al mismo tiempo, Co¬ 
loque los travesanos y apriete las varillas aplicando presion uniforme so¬ 
bre las chapas. Lo hacen mejor dos personas. 

Espere unas 12 horas. Cuando abra la prensa, recorte la hoja que sobre 
y ponga la pieza sobre un costado para dejar que circule el aire. Espere 
unos cuantos dias, y luego cepille y cubra los cantos para completar el 
trabajo. 



Prensa para piezas grandes 

Haga una sencilla prensa 

TRAVESANOS CRUZADOS 



KAVUANO UNSEAL 


PLANCHAS DE TABLERO 
Dl HERA DUE* 


Prensa para piezas curvadas 

Haga travesanos curvados y 
planchas flexible 



LAMINA FRONTAL 
I iMA 0 NUCLEO 
LAMINA ERASERS 
POL'ETIIFNO 


Colocacion de la hoja 

Orden de colocacion e 
los dos lados del panel 



ALMOHADILLA DE FAPEl 
PLANCHA DE ALUMINIO 
PLANCHA INFERIOR 
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CHAPEADO A MANO 


El secular metodo del chaDeado a mano utilizando cola animal ca- 

Las colas modernas son mas limoias v sencillas de usar. aunaue no 

liente tiene muchas ventaias. La cola se Duede ablandar aplicando 

son tan versatiles. Cualauiera aue sea el metodo aue se adoDte. es 

calor. mcluso al cabo de anos de haber chaoeado la oieza. de mane- 

indispensable preparar v aorestar el nucleo. Si no se hace. se absor- 

ra aue se Dueden correair los errores v arrealar una hoia dahada o 

berb demasiada cola v no liaara bien. Code v oreoare la chaDa v. si 

con ampollas. Sin embarao. es necesario derretir la cola Dara aue ad- 

fuera necesario. una varias hoias oeauehas. Los Drocedimientos aaui 

quiera una determinada consistency v la tecnica de su aDlicado re- 
quiere practica. 

descritos presuponen aue la hoia es lo bastante arande como Dara 
rubrir el nucleo sin necesidad de anadidos. 

CHAPEADO CON MARTILLO 

Como adherir bien la hoja 


El secreto de un buen chapcado con martifo estriba en mantener la cola 
a la temperatura adecuada. Caliente cola animal perlada o liquida en un 
cazo de camisa hasta que alcance los 49°C 1120°F). La cola debera estar 
libre de grumos y tener tal consistence que al aplicarla con la brocha no 
se separe en pequenas gotas. 

Trabaje en un ambiente templado y sin polvo par a que la cola no se en- 
frie rapidamente. Tenga a mano un recipiente con agua y una esponja, 
un martillo de chapeary una plancha electrica a la temperatura para seda. 


Aplicacion de la cola 

Extienda con la brocha una capa 
delgada y umforme de cola sobre 
el nucleo y la hoja (I) y espere 
hasta que este casi seca pero toda- 


vla pegajosa Coloque la hoja so¬ 
bre el nucleo de modo que sobre- 
salga en todo su contorno y alisela 
con la palma de la mano (2). 


Meta la esponja en agua y estru- 
jela, luego humedezca la superfi- 
cie de la hoja (3) para cerrar los 
poros y evitar que se le pegue la 
plancha. 

Pase la plancha sobre la superfi- 
cie (4) para de derretir la cola y ad- 
herirla a i a hoja. Rapidamente, 
coja el martillo de chapear y co- 
menzando cerca del centra, aprie- 
te la hoja contra el nucleo con un 
movimiento de zigzag hacia los 
cantos 15). 


A medida que el aire y la cola de- 
rretida van siendo expulsados al 
exterior, aumente la presion po- 
niendo las dos manos sobre el 
martillo (6). Tenga cuidado de no 
estirar la hoja aplicando demasia- 
da presion a contrafibra. Ahora 
trabaje hacia el otro extremo del 
panel, pero si la cola se enfria an¬ 
tes de que haya terminado, hume¬ 
dezca y planche de nuevo la hoja 
y repita la operacion. Limpie la co¬ 
la derretida con un pario humedo 
antes de que frague. 





Deteccion de ampollas 

Con las urias goipec suave- 
menre la superfide pa/a de 
tectar posibles ampollas de 
ai/e. Vuetva a pasar ia plan¬ 
cha sobre cualquier zona 
que suene hueca. Si fueru 
necesario. haga una raja con 
un cuchilio en el sentido de 
la fibra para dcjar que esca¬ 
pe el aire arrapado. 


1 Aplique una capa de cola al nucleo y la hoja 



3 Humedezca la superficie de la hoja 



5 Presione con un martillo de chapear 



6 Aplique mas presion con las dos manos 
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PAPEL ENGOMADO 


VER TAMBIEN 

Crwcw de mil dev 

32-53 

Gram 1 de cort? r 

78-79 

CuoretrfHtos 

248 

Aahesivos 

302-303 



Recorte de la hoja 
sobrante 

Cuando la cola sc haya scca- 
clo. recorte 'or bordes del pa¬ 
nel con una herraianenta de 
recortar o bien pongalo Poca 
abajo sobre un lablero piano 
y code la hoja con ana cuchi- 
llo afilado para nivelarla con 
el nucleo. Cuando corte a 
contrafiDia bagalo desde las 
era hacia el centra a fin 
de que no se astille la hoja. 


El equivalence moderno de la cola animal es el papel forrado con una ca- 
pa de cola que se vuelve liquida al aplicarle calor. Tambien tiene la ventaja 
de que se puede calentar mas de una vez, viene lista para usary la tecnica 
de aplicacion es mas sendlla, excepto en el caso de las hojas de nudo y 
de horquilla para las que se necesita tener una experiencia previa. 


Aplicacion de la pelicula 

Con unas tijeras corte el papel en- 
gomado de una tamano ligera- 
mente mas grande que el nucleo. 
Coloque el papel boca abajo so¬ 
bre £1 y aliselo ligeramente con 
una plancha domestics a tempera- 
tura media. Cuando la cola se ha¬ 
ya enfriado, quite el papel (I j. 

Colocacion de la hoja 

Extienda la hoja sobre el niicleo 
engomado y coloque encima el 


papel para protegerla. Pase la 
plancha caliente. trabajando lenta- 
mente desde el centra hacia fuera 
de la superficie. Siga la plancha 
con un martillo de chapear (2) o 
un taco de madera para mamener 
la hoja plana mientras se va secan- 
do la cola. Elimine cualquier arm 
polla como queda descnto en el 
apartado sobre chapeado con 
martillo, y recorte la hoja sobrante 
cuando la cola se haya secado. 




COLA DE CONTACTO 

Existe una cola de contacto especial que le permite chapear superficies 
planas o curvas sin necesidad de plancha ni herramientas espedales ni 
tampoco calor. Con este tipo de adhesivo la hoja corre mas peligro de as- 
tillarse, por lo que se recomienda protegerla con un remate de madera 
maciza. No utilice cola de contacto con hojas de nudo o de horquilla. 


Como aplicar la cola 

Con una brocha o un recorte de 
chapa gruesa, aplique sobre la ho¬ 
ja un capa delgada y uniforme de 
cola. Trabaje en diagonal de es- 
quina a esquina, primero en una 
direccion y luego en la otra, ase- 
gurandose de que cubre la totali- 
dad de la superficie con ella. De 
otra mano al niicleo en la misma 
forma y deje secar. 

Colocacion de la hoja 

Extienda sobre el nucleo un papel 
de periodico o de envolver, dejan- 
do en un borde una tira de 50 
mm de cola seca sin cubrir |1 j. Co¬ 
loque la hoja de chapear encima; 
cuando la tenga alineada con el 
nucleo, presionela contra el borde 
que ha quedado sin cubrir por el 


papel. Poco a poco vaya tirando 
del papel hacia fuera, apretando 
una superficie contra otra con un 
taco de madera |2] Fmaimente, 
frote la hoja con el taco para apla- 
narla y recorte el sobrante (ver iz- 
quierdai, usando un cuchillo o 
herramientas especiales. 

Como eliminar las ampollas 

Golpee levemente la superficie pa¬ 
ra local!zar posibles bolsas de aire 
bajo la hoja. Si las hubiera, abra 
una rajita longitudinal con un cu¬ 
chillo e introduzca un poco de co¬ 
la en la ampolla; pase por encima 
un rodillo de los utilizados para 
empapelar. Limpie la cola que ha¬ 
ya quedado en la superficie antes 
de que se seque. 



EXTRACTION DE UN CUERPO EXTRANO 

Si debajo de la hoja quedara atrapada una particula de aremsca o de se- 
rrln, no habra posibllidad alguna de eliminarla utilizando presion. Haga 
una incision en forma de V en la zona que aloja el cuerpo extrano, doble 
la oreja hacia atras para poder quitar la mota con la punta de un cuchi¬ 
llo. Si ha utilizado cola animal o papel engomado, aplaste la oreja con la 
plancha templada y el martillo de chapear; si ha usado adhesivo de con¬ 
tacto, unte de nuevo con el la oreja y el nucleo. 



Haga un corte en forma de V para extraer el cuerpo extrano 
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CENEFAS E INCRUSTACIONES 


Las cenefas e incrustaciones pueden transformar un anodino panel 
de madera en una pieza atractiva y decorativa. al estilo tradicion al. 
Las cenefas o grecas son Liras de rhapa lisas o con dibuios utilizadas 

para crear bordes decorativos. _ 

Se las puede hacer uno misrao. pero existe en el mercado un surtido 
muv variado. que ademas tiene la ventaja de venir preparado para 


su uso inmediato. Las incrustaciones o taracea consisten en motivos 
de marqueteria utilizados a efectos decorativos: los hav de diseno dic- 
torico o floral. Las incrustaciones romerciales son senate de ao/icar 
tanto a superficies contrachapadas como a superficies macizas. Los 
motivos individuates se pueden incrustar a mano. pero para unir tro- 
ci'tos de chapa se deDen usar planchas de prensado. _ 


Como chapear y ribetear un 
panel 

Corte y coloque la hoja central a 
sin llegar a los bordes del pane/. 
Recorte luego la hoja a la distance 
exacta de dichos bordes utilizando 
un gramil de cucnilla ajustado a la 
anchura de la cenefa (I). 

Despegue lo que sobre y limpie de 
cola la zona.[2j Ablande la cola ani¬ 
mal con la plancha si es necesario. 

Corte de cenefas 
atravesadas 

Superponga unas chapas de ma- 
dera y con un gramil de cuchilla 
corte unas cenefas de sus extre¬ 
mes. Primero ajuste bien con un 
cepillo el extremo de las chapas; 
luego corte la cenefa ligeramente 
mas larga y ancha de lo necesario. 
Urilrce un liston recto para guiar el 
gramil (3). 


| 3 Utilice como guia el borde de 
un liston 

Colocacion de cenefas a mano 

Los extremos de las cenefas pueden cortarse a ing/ete antes de su coloca- 
cion o despues de que se hayan encclado, lo que garntizaria una buena 
union. 

De una mano de cola a la base y a ambos lados de las cenefas. Colo- 
quelas en su lugar y haga prensa con un martillo de chapear o un marti- 
llo de cuna. Para cortar los mgletes In situ, haga pasar una regia por las 
esquinas interior y exterior de las cenefas solapadas y corte las dos capas 
cuidadosamente (4). 

Retire el trocito sobrante de arriba y levante el extremo del borde para 
extraer lo que sobra de abajo. Con el martillo haga presion sobre el ingle- 
te. Corte lo que sobra de los cantos mbs largos y llmpielos de cola, Ase- 
gure las uniones y los bordes con dnta de chapear. 



gramil de cuchilla 




Colocacion filetes y cenefas 

Si desea induir filetes o grecas decorativos entre el panel central y la ce¬ 
nefa, coloquelos como se indica arriba. Luego ponga la cenefa de la mis- 
ma madera. 


FILETES Y CENEFAS 

Actualmente se comercializan motivos de grecas o cenefas para incrusta¬ 
ciones decorativas en maderas selectas, Compre siempre cantldades sufi- 
cientes cuando hag a un pedido, pues si espera algun tiempo, quiza ya 
no las encuentre iguales. No solo puede variar la madera sino tambien el 
tamaho de los motivos 

Filetes o tirillas 

Son tiras finas de madera que se utilizan para separar distintas zonas for- 
mando lineas Claras u oscuras entre diferentes tipos de hoja o donde 
cambia la direction de la fibra. El ebano y la madera de boj han sido los 
materiales tradidonalmente usados para este fin, pero hoy dla la madera 
tenida de negro ha sustituido al ebano. 


Cenefas 

Las cenefas decorativas se hacen 
de secciones sacadas de los bor¬ 
des de las maderas de color, que 
se encolan entre si y se cortan en 
tiras de aproximadamente I mm 
de anchura. Vienen ya perfiladas 
con filetes negros o de madera de 
boj, y se utilizan para aplicacion 
de bordes decorativos. 

Las tiras de chapa cortadas con 
la fibra transversal se llaman cene¬ 
fas atravesadas y se utilizan para 
bordear paneles Uyed mismo 
puede hacerlos utilizando la mis- 
confecdona 
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Colocacion de cenefas con planchas de prensado 

Las cenefas se pueden colocar desputfs de que se ha prensado en las 
planchas el panel central, o encolarlas al mismo tiempo que el 
Si el panel central se coloca antes y se recorta con un graniil de cuchilla, 
uno se asegura de que esta centrado y de que el borde para la cenefa va 
ser igual en todo el perlmetro, Es necesario sacar el panel de la prensa y 
recortarlo antes de que el adhesivo de resina se haya asentado. Corte las 
cenefas a medida y haga los ingletes en las esquinas. Aplique adhesivo al 
borde del nudeo, pegue las hojas en su sitio y vuelva el panel a la prensa 
Otro metodo es el de cortar a medida el panel central y las cenefas, de- 
jando material extra en los hordes, Sujetelos entre si con cinta adhesiva 
(I). Con un lapiz trace unas lineas centrales a lo ancho y largo del nudeo 
y de la hoja que acaba de ribetear. Encole el nudeo, coloque la hoja con 
cuidado y hag a presion con la mano o con un rodillo antes de meter la 
pieza en la prensa. 

Cenefas incrustadas 

Las cenefas se pueden incrustar en una superficie de madera maclza, uti- 
lizando un gramil de cuchilla y cabezal rayador para cortar las ranuras, 
Ajuste el gramil para cortar las lineas que delimitan la anchura de la ranu- 
ra, trabajando desde el canto. Corte la ranura con el cabezal rayador, pero 
utilice un formon en las esquinas. La profundidad de la ranura tiene que 
ser ligeramente inferior al grosor de la cenefa. Corte a inglete los extremes 
de esta, encole e introduzcala a presion con un martillo de cuha (2). 


1 Carte y sujete con cinta 
adhesiva el panel y la cenefa 


Chapas de madera 


Caoezai 


Ihapcado con planchas 26 2 


Adhesivos 


2 Hunda la cenefa en la ranura con un martillo de curia 


ADORNOS DE INCRUSTACION 


Como colocar 
una incrustacion 

Las incrustaciones se pueden ha- 
cer antes de colocar el montaje en 
las planchas de prensado. Lo me- 
jor es que el motivo sea del mismo 
grosor que la chapa de madera 
para que la presion sea uniforme 
en todo el panel. 

Para incrustar un motivo en el 
centra, trace unas lineas centrales 
en la chapa y en el motivo. Colo¬ 
que este en el lugar deseado con 
una cinta que se adhiera por los 
dos lados y con un cuchillo mar¬ 
que cuidadosamente el perfil so- 
bre la chapa |l j. Si el motivo 
tuviese alrededor material extra 
que hubiese luego que recortar, 
pase el cuchillo por encima y corte 
las dos capas juntas. 

Fije el motivo con cinta adhesiva 
y luego coloque la pieza en las 
planchas. Cuando se haya secado, 
humedezea la pellcula de papel y 
raspela para eliminarla y proceder 
al lijado. 


Los adornos de incrustacion vienen protegidos con una pellcula de pa- 
pel. Se colocan con la superficie del papel hacia arriba. Algunos se hacen 
de la forma y medida exactos, a otros les dejan una porcion de hoja alre¬ 
dedor para que se corte en la forma que se desee. 


Colocacion en superficie 

Los motives se pueden e.nco 
Jar directamente a una super¬ 
fine de madera maciza sin 
embutirlos en ella. Para que 
resulte mas esretico, haga 
una incision con la gubia si- 
guiendo cl borde y consegui- 
ra un cfecio de sombreado. 


1 Corte la forma en el fondo de chapa 


Incrustaciones 
de madera maciza 

Coloque la incrustacion en la su¬ 
perficie y corte alrededor con un 
cuchillo. Con unas gubias y unos 
formones corte el sobrante de los 
bordes de la cavidad resultante 
(2). Elimine el resto con una tup! 
de mano de cuchilla fina, o utilice 
prlmero una tup! electrica y luego 
recorte los bordes a mano. La pro¬ 
fundidad de la cavidad debe ser li- 
geramente inferior al grosor del 
motivo. 

Encole y aplique el motivo inmo- 
vilizbndolo con una taco de made¬ 
ra. Entre este y la pieza se debe 
poner una hoja de polietileno o 
de papel encerado. 








MARQUETERIA 


Desde la antiguedad. la decoration aplicacla ha sido utilizada para re- 
alzar obletos mas all a cle sus necesidades funcionales. La chapa de 
madera se viene usando desde hace mucho tiempo como medio de 
decoration. La diversidad de sus dibuios v colores naturales ha pro- 
porcionado a los artesanos una rica 'paleta' par a cortar v coni untar 
dibuios v escenas decorativas conocidas como marqueteria. Los arte- 
sanos del pasado. afanosos por expresar su virtuosismo. convirtieron 


l as tecnicas de marqueteria en una Delia arte v crearon una orna¬ 
mentation orimorosa basada en las formas naturales. A pesar de que 
requiere mucha habilidad manual, la marqueteria no es ni mucho 
menos un arte en vlas de desaparicion: todavia se comerclaiiza como 
decoration aplicada en forma de incrustaciones ornamentales y hoy 
dia tiene una vida floreciente en manos de aficionados que a menu- 
do crean por oasatiempo obras de gran belleza. _ 


USO DE LA SIERRA 

Los motivos de fabrication industrial se cortan trabajando varias chapas a 
la vez en una sierra de marqueteria traditional, herramienta de especialis- 
ta en la que el operario se sienta y hace funclonar una sierra de calar os- 
cilante, mientras sujeta la chapa en una mordaza de tornillo accionada 
con el pie. Cada pila de chapas se manipula en las mandlbulas con la ma- 
no izquierda mientras que la derecha mueve horizontalmente la sierra. 
Las distlntas piezas obtemdas se acoplan en una mesa plana y se mantie- 
nen umdas con una capa de papel engomado. 

Sierra de calar 

Para la persona que no es especialista, la tarea de cortar chapas de ma¬ 
dera le resultara mas liviana si utiliza una sierra de calar, para la que por 
otra parte, encontrara otros muchos usos en el taller. 

Como alternativa, puede utilizar la sierra de calar y mesa de cortar por- 
tdtiles. Cortar varias chapas juntas con una sierra de calar portatil es diffcil, 
pero si puede aserrar un motivo utilizando dos chapas de color contras- 
tante con relativa facilidad 

Como cortar dos chapas juntas 

Seleccione las chapas. una para el fondo y otra para la Incrustation. En 
realidad, este metodo produce dos perfiles identicos que invierten los co¬ 
lores cuando se ensamblan. Corte las piezas unos 12 mm mas grandes 
que el dibujo proyectado. Coloquelas entre dos chapas mservibles a mo- 
do de apoyo y sujetelas con cinta adhesiva, con la Libra en direcclones 
contrarias (I). 

Introduzca (a hoja a traves de un pequeno orificio situado£n una linea 
cercana al centro y f/jela en la sierra. Sujetando firmemente las chapas so- 
bre la mesa, corte con precision siguiendo la linea (2) Gire las chapas se- 
gun convenga para que e! filo de la hoja encare siempre la linea. 
Ensamble las piezas cortadas y ponga encima una hoja de papel engo¬ 
mado, Rellene el corte de sierra con masilla coloreada, untbndola desde 
la cara trasera, y luego limpie la zona y espere a que se seque. 



El trabajo de marqueteria 

Los adornos de marqueteria se 
pueden cortar utilizando una sie¬ 
rra de calar o un cuchillo. La sierra 
se usa generalmente para cortar 
formas compiicadas en varias cha¬ 
pas superpuestas; el cuchillo, para 
capas de una sola hoja cuando se 
realizan cuadros de marqueteria, 
por ejemplo. 

Para cortar las distintas partes 
con precision se requiere destreza, 
y merece la pena practicar con re¬ 
codes de deshecho antes de em- 
prender cualquier trabajo. Se 
pueden crear disenos propios o, 
par a empezar, comprar los que se 
venden en el comercio acompafia- 
do de todo el material que se pre- 
cisa para realizarlos. 

Si picnsa hacer su propio diserio, 
reuna una arrtplia seleccibn de 
chapas. Hasta que la chapa no se 
coloca en el conjunto. no se pue¬ 
de ver si produce un buen efecto. 

El exito del trabajo no estriba so- 
lamente en la pericia que se tenga 
a la hora de cortar y unir las piezas. 
sino tambien en la interpretation 
artlstica de las chapas elegidas. 


SIERRA DE CAiAR 


Como transponer un dibujo 

Se puede elegir una representa¬ 
tion bidimensional de cualquier te- 
ma par a servir de base a un 
dibujo. 

Haga un dibujo lineal a partir de 
la fuente original. Si la escala no es 
la correcta. reproduzcalo utilizan¬ 
do una cuadrlcula o una fotoco- 
piadora que reduzca o amplle el 
tamario. Esta ultima es particular- 
mente util porque, aparte de mo- 
dificar la escala y hacer copies 
rapidas, el dibujo se puede trans¬ 
fers a la madera y producir una 
imagen invertida pasando una 
plancha caliente por el reverso de 
ia fotocopia 

El metodo traditional para la re¬ 
producer de una serie de copias 
Identicas e imagenes mvertidas, 
consistla en pasar una rueda de 
puas que perforaba todas las li'ne- 
as del original. 

Luego se introducla por los agu- 
jeros polvo de betun que, al calen- 
tarse, se fundia con e! papel. 



2 Sierre con precision siguiendo fa linea 









CUADROS DE MARQUETERIA 


VER TAMBIEN _ 
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1 Trace las lineas del borde y marque el centro 
de los 2res lados 


Los cuadros de marqueteria se basan en la utilizacton de las caracteristi- 
cas naturales de la madera para interpretar el color, la textura y la ,'uz 
sombra de la fuente original.para comprobar el efecto y el cola 
Lucgo se corta a medida. 


Eleccion del tema 

Cualquier tema, animates, plantas, 
paisajes marinos, paisajes terres- 
tres etc., puede crearse en mar¬ 
queteria. 

Las fotografias son una buena 
fuente de referenda para hacer un 
diseno, pero hay que elegir aque- 
llas que tengan zonas muy defini- 
das y no detalles demasiado 
mmuciosos. 

En las fotografias quedan plasma 
das todas las sutilezas de la forma, 
cosa que no puede trasladarse a 
un trabajo en marqueteria, por lo 
que habra que simpllficarlas. El 
contorno de las distlntas partes y fi- 
guras puede simplemente calcarse 
de la foto. pero para el sombrea- 
do, que es lo que les da realce, 
tendremos que hacer uso de nues- 
tras habilidades artfsticas. La tecm- 
ca de la marqueteria tiende a 
producir sombras con perfiles de¬ 
masiado duros, pero si selecciona- 
mos con cuidado las chapas de 
madera y aprendemos ciertas tec- 
nicas de sombreado, podremos 
crear una gania de tonalidades 
que nos daran el efecto tridimen¬ 
sional que necesitamos. 

Como iniciarse en la 
marqueteria 

Aconsejamos que el principiante 
comience utilizando un 'kit' que in- 
cluye una lamina con un dibujo y 
una seleccion de chapas numera- 
das para su correcta localization 
en el dibujo. La orientacibn de las 
chapas para conseguir los efectos 
adecuados es, sin embargo, una 
tarea personal que requiere un 
cuidadoso cortado de las distlntas 
piezas. 

El metodo de la ventana 

Para hacer un cuadro, se cortan 
las chapas de madera una por 
una y, puesto que son delgadas, 
se cortan bien con un cuchillo de 
punta afilada. 

El ’metodo de la ventana' permi- 
te ir comprobando el efecto que 
las distintas piezas de chapa haran 
en el conjunto, antes de proceder 
a coitarlas. 

El dibujo se traza sobre una cha¬ 
pa de madera o un carton inservi- 
bles. Se recorta una de las figuras 
en dicha chapa o carton y se colo- 
ca la hoja elegida detrbs de la Ven¬ 
tana' utilizando la ventana como 
plantilla. Se siguen cortando venta- 
nas y hadendo pruebas hasta que 



4 Corte la chapa de madera y tijela en su posidon definitiva 


se haya complctado el dibujo, pu- 
diendo entonces colocarlo en la 
prensa y encolarlo a la base. 

Utilization del metodo 

Con dnta adhesiva una la lamina 
del dibujo y el carton por sus hor¬ 
des superiores. Coloque un papel 
carbon debajo de la lamina (a me- 
nos que esta ya lo traiga incorpo- 
radoj y trace las lineas de los 
bordes y unas marcas en el centro 
de los tres lados (!) 

A continuation marque las princi- 
pales zonas del dibujo, dejando 
los detalles para mas tarde. Recor- 
te uno de los elcmentos prindpa- 
les siguiendo con escrupulosidad 
su contorno, pero sobrepasando 
el borde (2j 

Coloque la chapa elegida detras 
de la ventana y orientela como 
mejor convenga al efecto desea- 
do. Inmovilicela con cinta adhesiva 
suave y luego pase el cuchillo por 
el perfil de la ventana para marcar 
la chapa que esta detras, [3j. Reti¬ 
re la chapa y acabe de cortarla, 
luego vuelvate a pegar con dnta 
adhesiva a la ventana (4), 

Corte la siguiente ventana y repi- 
ta la operation aplicando una pell- 
cula de cola PVA al canto de la 
segunda chapa que entra en con- 
tacto con la que se ha colocado 
en primer lugar, 

Repita esta operation hasta que 
se haya completado la zona princi¬ 
pal del cuadro. 

Vuelva a colocar el dibujo sobre 
el cuadro; marque de nuevo las li¬ 
neas de los bordes y caique ahora 
los demas elementos para que se 
marquen en la chapa colocada 
debajo. Siga cortando ventanas 
|5) hasta terminar el cuadro. 

Corte y retire los bordes de car¬ 
ton y elija unas tiras decorativas 
para ponei bordes definitivos. Cor- 
telas de modo que sobresalgan de 
las esqumas, fijelas con cinta adhe¬ 
siva a los cuatro lados del cuadro y 
corte a inglete los extremos (6). Fi- 
je tambien estos con cinta adhesi¬ 
va y coloque el montaje en la 
prensa de chapeado. 



5 Corte los demas elementos usando 
el metodo de la ventana 
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COMO LIMPIAR LA MARQUETERIA 

Antes de aplicar el acabado a la marqueteria, se debe preparar la superfi¬ 
ne. Recuerde que la chapa de rnadera es muy delgada y no debe traba- 
jarse sobre elia mas de lo estrictamente necesario. 


MARQUETERIA 
DE MOSAICO 


Primero se debe eliminar todo resto de dnta adhesiva. Para ello, hume- 
dezcala con una esponja y agua templada, pero no meta la pieza en el 
agua. Utilice un formon ancho o una rasqueta para quitarla, y luego deje 
secar la superficie. 

Con una rasqueta elimine de la superfine cualquier irregularidad. Des- 
place la rasqueta en la direction de la fibra, pero si esta varla en los distin- 
tos componentes del conjunto, mueva la rasqueta en diagonal. 

Lije la superfine ligeramente con papel abrasivo progresivamente mas fi¬ 
rm. Envuelva el papel en un taco de corchoy lije siguiendo la fibra en lo 
poslble. Con una brocha, quite todo resto de polvo y luego limpie la su¬ 
perficie con un trapo impregnado de resina. 



Utilice la rasqueta en diagonal cuando haya combinacion de Chapas 


Como sombrear chapa de madera 

El metodo tradicional para producir efectos tndimensionales sombreados 
en motivos en forma de concha, abanico u ovalados, es chamuscar lige¬ 
ramente parte de la chapa metibndola en arena caliente. El objetivo es 
producir una gradation de tonalidades delicada y natural que nos de el 
efecto deseado. Practique con restos de chapa, siguiendo el metodo de 
prueba y tanteo pata conseguir las mejores tonalidades. 

Caliente un lecho de arena sillcea fina en una bandeja de homo Man- 
tenga la temperatura uniforme para que produzca la gama tonal desea- 
da en no mas de 10 o 12 segundos. Es mejor aumentar el calor que 
dejar la chapa demasiado tiempo en la arena, pues podria contraerse. In- 
troduzca la chapa en la arena sujetandola con unas pinzas. Cuente los 
segundos, dependlendo de la pieza, y luego retirela (I). 

Se pueden utilizar piezas de chapa con bolgura de medidas (lo que per- 
mitiria hacer algunos ajustes de efecto), utilizando el metodo de la venta- 
na. 0 puede cortar las piezas en la forma y medida definitivas, pero 
sombrebndolas deprisa para evitar que se encojan o deformen. Puede 
humedecerlas y prensarlas con una tabla plana, si es necesario. 

Para sombrear porciones de chapa que no estbn en el borde. con una 
cuchara vierta la arena caliente sobre la zona que se desea sombrear (2). 

Si quiere conseguir un sombreado de 'bordes duros' cubra la chapa con 
dnta engomada. 



I Retirar al cabo de unos 
segundos 



2 Vierta la arena caliente 
con una cuchara 


Los dibuios de marqueteria pueden estar formados por piezas de 
chapa de formas geometricas sencillas. Se pueden crear un gran nii- 
mero de motivos cortando v combmando Chapas de diferente clase. 
coior o textura en forma marirada. rectangular, trianoular. rnmhoidal 
v otras. _ 


Creation del diseho 

La combination de sencillas formas geometricas ofrece una interminable 
gama de posibilidades creativas. Puede experimentar distintos dibujos en 
papel cuadriculado isomdtrico. utilizando lapices de diferentes colores pa¬ 
ra rellenar las formas que ha elegidu 11 j. 

Los disehos de tiras repetitivas son mas faciles de dibujar. cortar y com- 
binar con precision. Si los motivos constan de formas que se entrelazan, 
como cubos o estrellas, necesitara ensamblar las partes individualmente. 




1 Cree sus disehos sobre papel cuadriculado 
Preparation del trabajo 

Como ocurre con cualquier diseho repetitive, una sencilla plantilla para 
cortario ayuda a realizar un trabajo muy bien medido. 

Con un tablero de aglomerado haga una plantilla de unos 600 mm de 
lado. Atormlle a lo largo del borde y nivelado con bl un tope de metal o 
madera dura de unos 6 mm de grueso. Trace dos lineas de demarcacion 
a 90 grados respecto de dicho tope (2) o a cualquier otro angulo que 
exija el diseho, 

Para cortar se utiliza un cuchillo o sierra para chapeado, siempre con 
una regia milimetrada como guia Para mantener la regia pamlela al to¬ 
pe, corte un par de tacos espaciadores de contracbapado delgado y de 
la anchura necesaria. Tambien necesitara dnta engomada para mantener 
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DISENO DE TABLERO DE AJEDREZ 


Quiza el ejemplo mas sencillo y conocido sea el del tablero de damas o 
ajedrez con las casillas en colores alternados. El 'color' se puede conseguir 
utilizando maderas contrastantes o, si se busca un efecto mbs delicado, 
utilizando la misma madera con la fibra en direcciones contrarias para ca- 
da casilla. Casi siempre lo mejor es utilizar chapas lisas o de fibra recta. 


Seleccione las dos chapas u cortelas ligeramente mas grandes de lo que 
va a ser el tablero final. Corte recto un lado de cada chapa y apoyelo en 
el tope. A continuation corte las tiras a la anchura deseada sirvidndose 
de los tacos espaciadores para situar la regia (I). Corte cuatro de un color 
y cinco del otro. Siguiendo este rnetodo se mantiene la fibra en la misma 
direction cuando se monta el tablero. Numerelos para no perder el or- 
den en que se han cortado 

Con cuidado una a tope las tiras alternando los colores y sujetelas con 
cinta adhesiva. Coloque el panel as! montado sobre la plantilla de cortar, 
con uno de los hordes laterales sobre la linea de demarcation. Ponga la 
regia paralela al tope utilizando tacos espaciadores pequenos y recorte 
los extremos escuadrados (2). 

Retire la madera sobrante y ponga el borde que acaba de recortar contra 
el tope. Corte la chapa como antes, formando tiras de casillas alternadas. 

Sujete de nuevo los bordes de las tiras con cinta adhesiva alternando los 
colores casilla a casilla |3). Corte las casillas que sobresalen para dejar el 
tablero cuadrado. Para completar el montaje, corte y coloque con cinta 
adhesiva en los cuadro bordes una cenefa de veta atravesada. Luego in- 
troduzca el tablero en las planchas de prensado. 



ljl m unm 

1—ir.rT I\ 

3 Escalone y adhiera las 
tiras con cinta adhesiva 


DISENO DE CUBOS 

El clasico diseno de cubos isometri- 
cos se consigue cortando rombos 
de 60 grados en tres tonalidades 
diferentes o uniendolos formando 
hexagonos. 

Para elaborar un diseno de repe¬ 
tition simetnca, primero corte los 
rombos por el sistema de tiras, su- 
jetdndolos ligeramente con cinta 
adhesiva, 

Separe los rombos y monte los 
hexagonos sobre la cara engoma- 
da de una pelicula autoadhesiva 
transparente colocada encima de 
un papel de cuadricula isometrica. 

Cubra el conjunto con papel en- 
gomado y prenselo entre dos 
planchas de madera planas. Cuan¬ 
do esten secos, despegue la peli¬ 
cula. 



Monte los hexagonos sobre un 
papel de cuadricula 


VARIACIONES DEL DISENO 

Siguiendo el mbtodo descrito arriba para el diseno de tablero de ajedrez, 
se pueden crear distintas combinaciones. Cortando tiras de diferentes an- 
churas y oponiendo los cuadrados o recthngulos resultantes en mitades 
o unidades enteras se produciran disenos alternatives. 

Si los cuadrados se eortan en diagonal, se forman triangulos rectangu- 
los que, escalonados a mitad de la hipotenusa, producen un diseno de 
zigzag Si se invierten las tiras alternas y se escalonan, resultan triangulos 
de colores alternados. 

Los disenos de rombos se consiguen cortando tiras a 60 grados. Prime¬ 
ro, corte a la anchura deseada unas tiras paralelas de chapas contrastan¬ 
tes, Trace sobre el tablero base una linea de demarcation de 60 grados y 
con alfileres prenda sobre efla la primera de las tiras. Luego una las tiras 
con cinta adhesiva alineando las esquinas de los extremos contra el tope 
Recorte los extremos 'dentados' utilizando una regia y tacos espaciadores 
Retire los alfileres y ponga el borde recortado contra el tope. 

Corte de nuevo en tiras usando los mismos espaciadores. Le quedaran 
ahora tiras de rombos de 60 grados que, escalonadas, forman un dibujo 
repetitivo alternado. 

Si se eortan los rombos horizontalmente por una linea central, se obtie- 
nen tiras de triangulos equilateros. Puede entonces escalonarlas o inver- 
tirlas para crear otros disenos. 


Haga disenos alternativos de 
cuadrados y rectangulos 



Fije con cinta adhesiva y 
corte las tiras a 60 grados 



Corte y escalone tiras de rombos 
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?dw codes rapidos y talla general 


Mangos 

Los mangos para estas herra- 
mientas se hacen de haya, 
madera de boj y fresno. Pue- 
den ser redondos con virolas 
o anillos de metal o los tradi- 
cionales mangos octogona- 
les sin virolas. 

Las superficies planas de es- 
tos ultimos impiden que pue- 
dan caer rodando del banco. 


Mango redondo de haya 
madera de haya 
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Pleclrds de dfi.'dr 

; 02-103 

AfiWo X74 

Tornilio meraiico 

2/6 

Mdrcjo de 
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Colocation del mango 

Muchas herramientas de fa- 
llar se venden sin mangos. 
Se puede comprar uno he- 
cho o fabricarselo uno mis- 
mo. Taladre un pequeno 
orificio guia en el centra de 
la testa del mange. Coloque 
la hoja en un tomrllo de ajus- 
te de mandibuias blandas. 
Golpeando el mango, intro 
duzca er. el parte de la espi- 
ga de la hoja, y vuelvala a 
sacar con un movimiento de 
giro. Repita la operation has- 
ta que el mango este a unos 
6 mm aei hombro ae la ho¬ 
ja. Compruebe que estan en 
llnea y golpedndolo acabc 
de introducir el mango. 


iSujete la hoja en el 
tornilio de ajuste 

Apoye el hombro de la 
en las mandibuias. 


FORMONES Y GUBIAS PARA TALLAR MADERA 


Existen ! 8 perfiles de filo diferentes dentro de estas herramientas v ambas caras del filo para poder cortar la madera desde distmtos an- 


hasta cinco formas de hoia. v la mavoria de ellas se fabrican en una 

aulos. Los formones tienen identicos biseles Dor ambos lados. mien- 

aarna de tamanos aue va desde los 2 mm hasta los 50 mm. Se Due* 

tras aue las aubias. en U v en V. tienen un bisel mas arande en la 

den adauirir en buenos establecimientos del ramo o pidiendolos oor 

cara exterior que en la interior. Unas buenas oiedras de afilar v de 

correo a los oroveedores. alauno de los cuales ofrecen un servicio a 

asentar filos son esenciales Dara mantener estas herramientas en Der- 

nivel munriial. Las herramientas para tallar madera se venden afiladas 

fertas rondiclones de trabaio. Al orinciDiante unos cuantos utiles basi- 

oero no afinadas. A diferencia de los formones v aubias convefciona- 

cos le seran suficientes. 

les. las herramientas riestinadas a tallar madera estan biseladas nor 


Formon recto N 1 de 12 mm 

D ara tallar en general, cortar llneas ret 


Formon de punta corriente N 2 de 12 mm 


Para remates y detalles en relieve 


Gubia recta N° 3 de 3 mm 

Para talla fina 


Gubia recta N 10 de 8 mm 


Para cortar estnas y talla general 


Gubia curva N° 14 de 9 mm 


Pa'a labrar concavidades y detalles curvos 


Formon de cuchara N' 21 de 9 mm 


Pa r a labrar y refinar curvas profundas 


Gubia de cuchara N° 27 de 12 mm 


pa r a tallar curvas cerradas y oquedades profunc 


Mango octogonal de fresno 
madera de fresno 



































FORMAS Y TAMANOS 


Los formones y gubias se identifi- 
can normalmente por un nombre 
y un numero. Los nombres gene- 
ralmente describen la forma de la 
hoja y el filo, por ejemplo, una 
'gubia recta' o un 'formon de cu- 
chara'. Sin embargo, tambien pue- 
de variar el perfil del filo. Asi que, a 
fin de evitar largas descripciones y 
facilitar su identificacion, se adopto 
un sistema de numeros en el siglo 
diecinueve que mdica el perfil del 
filo asi como la forma de la hoja. 

Los formones y gubias constituyen 
la mayoria de las herramientas de 
tallar y. aunque la numeracion 
puede variar aigo de un fabricante 
a otro. suele empezar con las ver- 
siones de hoja recta. Asi, N° I es 
un formbn basico, N° 2 es un for¬ 
mon de punta corriente, N° 3 es 
una gubia de perfil curvo muy 
abierto y asi hasta el N° 11. que es 
una gubia de perfil curvo profun- 
do. Cuanto mas alto es el numero, 
mas profunda es la curva del filo 
de una gubia. Todas las curvas 
son verdaderas secciones de cir- 
cunferencia excepto la N° II, que 
tiene lados mas rectos que las de- 
mas. La siguiente serie de nume¬ 
ros (12-20) tiene la misma 
curvatura en el filo pero la hoja 
tambien es curvada; del 21 al 32 
tienen la misma curva de filo pero 
con una hoja de cuchara. cada 
numero representa una cambio 
en la forma de la seccion transver¬ 
sal del filo combinada con la for¬ 
ma longitudinal de la hoja. Cada 
numero viene en una gama varia- 
da de anchuras de filo, por lo que 
al hacer el pedido, habran de con- 
signarse ambas cosas. 


Herramientas de tallar 

La la&la (derecha) rrtuestra la amplia ga¬ 
ma de herramientas de tallar que existcn 
en el merrado. Las Casillas rojas in dican 
las formas de ia hoja tal como ilostra el di- 

bUJO. 
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Formas de hoja tipicas 

1 Recta 

2 Curvada 

3 De cuchara 

4 Dc contracuchara 

5 En cola de qolondrina 
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Punzones 

Los punzones de tallista ha- 
cen hendiduras en la made- 
ra y se utilizan para 'rizar' la 
superficie y crear dibujos o 
efectos de relieve. Se hacen 
de acero y su amplia varie- 
dad permite realizar toda 
una gama de disenos deco- 
rativos. 


MAZAS Y AZUELAS DE TALLISTA 


Ademas de la variedad de gubias y formones que utiliza el tallista, en la 
labra de la madera se usa una serie de herramientas generates entre las 
que se cuentan serruchos, cepillos, bastrenes, limas y escofinas. Tambien 
se utilizan maquinas herramientas como taladradora etectrica, sierra de 
cinta y sierra de cadena, esta ultima para desbastar piezas grandes. Las 
herramientas espedalizadas que se describen abajo tambten forman par¬ 
te del equipo basico de un tallista. 


Maza de tallista 

Una maza es esencial para el ma- 
nejo de formones y gubias cuan- 
do se practican cortes 
transversales a la fibra o se traba- 
jan maderas duras o grandes pie¬ 
zas. 

La maza de tallista tiene una ca- 
beza redonda de haya maciza o 
laminada o de guayacbn, y un 
mango torneado de fresno o ha¬ 
ya. La cabeza redonda permite 
golpear el formbn desde prbctica- 
mente cualquierbngulo. 

Las mazas se hacen de diametros 
diferentes, desde 75 mm hasta 
150 mm, y a veces .se especifican 
por su peso. Los de tamano y pe¬ 
so medios son adecuados para la 
mayoria de los trabajos. Los gran¬ 
des y pesados no se pueden usar 
mucho tiempo sin cansarse. 


Azuelas 

Las azuelas.de tallista o escultor 
son variantes mbs cortas de la 
azuela de carpintero tradicional, y 
se manejan con una sola mano. 
Las hay de dos tipos diferentes, 
con filo de corte recto o de for¬ 
mbn y con filo de corte curvo o de 
gubia. Las azuelas se utilizan para 
retlrar rbpidamente la madera de 
deshecho y para desbastar la pie- 
za. El segundo tipo es particular- 
mente Util para vadar la madera 
en la confeccibn de cuencos. 



AFILADO DE LAS HERRAMIENTAS DE TALLAR 


La contemplacion de las virutas y el tacto y sonido de los filos de las he¬ 
rramientas rebanando sin esfuerzo la madera constituyen un placer para 
cualquier tallista. Solamente unas herramientas perfectamente afiladas da- 
ran los resultados apetecidos, de otro modo resultan pesadas de usar y 
no hacen un buen trabajo. As! pues, mantenga siempre a punto sus gu- 
blas y formones cuando trabaja y a la primera serial de que prenden o 
rompen la madera, rectifiauelOs ligeramente a mano o bien sobre una 
rueda pulidora para mantener el filo afinado. 

Afilado de las herramientas nuevas 

Las herramientas nuevas se venden generalmente sin el suavizado final. 
Debe estar dispuesto a pasar algun tiempo refinando los utiles de tailar, 
pues tienen un filo por ambos lados y se necesita prestarles una atendbn 
esmerada si se quiere mantenerlos en perfecta forma. Las piedras de afi- 
lar necesarias se especifican en el capitulo sobre herramientas de mano. 

Afilado de un formon 

El angulo de afilado de un formon de tallista, a diferencia del de un for¬ 
mon ordinario, es el mismo que el del bisel. El punto donde termina el bi- 
sel y empieza el pleno grosor de la hoja se llama 'talon' y normalmente se 
afila de modo que quede un bisel redondeado 
Empiece colocando el bisel piano sobre la piedra lubricada y traiga el 
formbn hacia atrbs al tiempo que va bajando el mango; luego lleve la he- 
rramienta hacia adelante y levante el mango. Repita esta operacion en 
los dos lados de la herramienta hasta que el bisel este suave y bien re¬ 
dondeado y se forme una fina rebaba en el filo. 

Retire la rebaba y pula el bisel sobre un suavizador de cuero engrasado 
(que puede comprar a un proveedor de herramientas de talla), hasta 
conseguir un afilado perfecto. 



Afile el bisel por los dos lados 

Afilado de una herramienta 
de perfil angular 

Cuando afile una herramienta de 
perfil angular, es importante que 
el punto donde se encuentran los 
dos biseles exteriores se redondee 
primero siguiendo el perfil interior 
de la hoja. 

Afue los biseles en la piedra como 
haria con un formbn, pero trabaje 
tambien la 'punta'. Esto se puede 
hacer en una muela de banco o 
moviendo una piedra de after pla¬ 
na hacia arriba y hacia abajo sobre 
el vertice de la herramienta, al 
tiempo que se la hace oscilar de 
lado a lado. 

Trabaje el bisel interior con una 
piedra triangular, usandola de la 
misma forma que para el afilado 
de las gubias. Suavice sobre el 
cuero los biseles interior y exterior 
para conseguir un pefecto afilado 
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Afilado de una gubia 

Sujete la gubia perpendicular al 
costado de la piedra, con el bisel 
piano sobre la superficie. 

Frote suavemente la herramienta 
adelante y atras a lo largo de la 
piedra al tiempo que la gira de la- 
do a lado. Si anade un movimien- 
to de vaiven bajando y elevando 
el mango, el talon del bisel tam¬ 
bien se curvara. 

Afile el bisel interior con una pie¬ 
dra de forma apropiada, movien- 
dola en vaiven para conseguir un 
bisel redondeado, El bisel interior 
es aproximadamente una cuarta 
parte la longitud del bisel exterior 

Afine el bisel exterior sobre un 
suavizador de cuero con un movi- 
miento basculante. y el interior pa- 
sando la hoja a lo largo del borde 
de un suavizador doblado en dos. 
Para afilar gubias de seccibn an- 
cha, sujete el suavizador sobre un 
borde que le de la curva que se 
necesita. 



Afile el bisel interior con una 
piedra de afilar 



HERRAMIENTAS DE TALLA 

La madera utilizada en la fabrication de muebles se corta en seccio- 


Halcon peregrino 

El suave plumaje de esta 
se ve realzado por ef dibujo 
rayado de la madera. 


nes regulares y luego se ensambla para formar unas estructuras de 
forma tridimensional. La talla de figuras. en cambio. comienza con 
una pieza de taniano mas grande que la obra final y gracias a un pa- 
ciente trabajo de labra, va aradualmente revelando la forma que 
contiene en su interior, Practicamente cualquier madera puede ser 
tallada. aunque el uso de los distintos tipos depende aeneralmente 
del taniano y modalidad del trabajo, as! como de la farilldad para en- 
contrarla v tambien de su trabaiabilidad. El material oara talla no tie- 
ne por que set nuevo. La madera vieia rescatada de edificios, los 
muebles inservibles o los despoios depositados por la marea en la 
plava. todo ello puede valer v ser fuente de inspiracion para los tallis- 
tas, Estos. auiza mas que ninoun otro artesano de la madera. tien- 
den a hacer acopio de toda suerte de material, pues con los ojos de 
la mente son capaces de ver en rada una de las piezas esa fiaura uni- 
ca aue tan solo espera que la saquen a la luz. _ 


Glicol de polietileno 

Se puede tallar madera verde con 
toda tranquilidad si se la trata con 
glicol de polietileno, agente estabi- 
lizador que impide que se raje. 
Consiste en un material cereo solu¬ 
ble en agua que se difunde dentro 
de la estructura de la madera y la 
seca en el transcurso de tres a cua- 
tro semanas. Se puede adquirir en 
tiendas de maderas espedalizadas. 


Como regia general, las maderas de fibra recta y textura fina, como el tilo 
y el jelotong son mbs fbdles de trabajar que la maderas de grano entrela- 
zado o tosco. Normalmente se prefieren las maderas duras a las blandas, 
por su grano apretado. Esto las hace mas fades de trabajar, lo mismo a 
lo largo que a lo ancbo de la fibra, sin que se astillen. Algunas maderas 
blandas que muestran una diferenda de dureza notable entre la madera 
temprana y la madera tardia de los anillos de crecimiento, como el abetg, 
de Douglas (o pmo de Oregon;, pueden iir>o.ta' c'ifo’es de cottar a lo 
ancho de la fibra 

lamo el color como el dibujo de .a macem contriouye a la ceiidad de la 
talla. Elija una madera que armonice con el tema escogido. Por ejemplo, 
para un oso polar, seleccione una madera de color claro como el tilo, y 
para un oso pardo, una madera oscura como la teca. 

De la fibra de la madera se puede sacar partido, pero tambien puede 
estropear un trabajo. Por ejemplo, las maderas rayadas de dibujo pro- 
nunciado pueden hacer muy buen efecto sobre formas de superficie lisa 
donde las lineas acentuan el contorno de la figura; cuando se utilizan pa¬ 
ra retratos, sin embargo, unas lineas muy marcadas pueden distraer 
nuestra atencion y hacer que nos pasen desapercibidos los sutiles rasgos 
del rostra tallado. 

No siempre se desea dejar la talla al natural. Si se quiere pintar la super¬ 
ficie, se puede usar una madera mas economica o menos atractiva, pero 
que sea facil de trabajar. 


Madera seca o madera humeda 

La madera recien cortada se contrae al secarse, pues contiene un gran 
porcentaje de humedad, y los francos o grandes bloques de madera se 
contraen desigualmente. Como resultado, la madera se raja. Siempre que 
le sea posible, por consiguiente, utilice madera bien seca para que no ha- 
ya peligro de que se le estropee el trabajo. Sin embargo, no siempre es 
facil encontrar madera seca para tallas grandes, y hay que conformarse 
con adquirir rollizos de arboles recien talados. Lo mejor es entonces cor- 
tarlos en mitades o en cuartos, segun sea su tamaho, para facilitar el se- 
cado. 

Es posible usar madera verde sin tratar y no 
que, pero se corre el peligro de que, ya acabada la : 
jando a medida que se seca la madera. Las tallas 
simetnca son menos propensas al astillado. Las gruesas deberian vaciarse, 
dejando una pared relativamente fina que se secarb con uniformidad. 
Otra solution es la de tratar la madera con glicol de polietileno (ver dere- 
cha). Para prevenir hendiduras, trabaje siempre con rapidez la madera 
verde y cubrala con una bolsa de plastico bien cerrada cuando interrum- 


El idiota 

El tilo permite labrai 
detalles y delgadas 
nes. lo que lo hace 
muy apto para la talla 
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SUJECION DE LA PIEZA 


Para tallar una pieza se emplean herramientas muy afiladas que se in¬ 
troducer) en la madera empuiandolas con la mano o hlncandolas 
con una maza. Es por tanto esencial para realizar un trabaio preciso v 
seauro aue la pieza se mantenaa bien sujeta. El mejor metodo oara 
sostener la pieza depende del tamano v forma de la madera aue se 
esta iabrando. Se pueden utilizar mecanismos de sujecion esperificos 
o tornillos de apriete de uso general en carpinteria. v en alaunos ca- 
sos puede confecdonarlos usted mismo. _ 


Tornillo metalico 

Los tornillos para sujetar metal se 
pueden emplear tambien con ma¬ 
dera acoplandole unas mandlbulas 
blandas, pues las de metal dejarian 
una huella en la madera a menos 
que en la pieza haya una zona in- 
servible que pueda agarrarse con 
el tornillo. Comprobara que un tor¬ 
nillo para trabajar el metal, de base 
giratoria, es el mas versatil. 


Barrilete 

Un barrilete es muy util para suje¬ 
tar piezas planas sobre el banco. 
Utilice siempre un taco de madera 
entre la cabeza del barrilete y la 
pieza. 


El banco 

Puede realizar sus tallas en un 
banco de carpintero tradicional o 
en un caballete de tallista especial. 
La eleccion depende del tipo de 
talla que se proponga hacer. 

El banco o caballete debe pro- 
porcionar una superficie segura y 
solida sobre la que resulte cbmo- 
do trabajar. Para tallar figuras, la 
base de la pieza debe estar a unos 
100 mm por debajo del codo o 
bien a su misma altura. Para des- 
bastar pequenos fragmentos de 
madera en tallas en relieve muy 
sencillas, a veces la pieza se traba- 
ja en el regazo del tallista, siendo 
sus manos el unico medio de suje¬ 
cion utilizado. Pero en ultima ins- 
tancia, la mejor manera de sujetar 
la pieza es la que le resulte a usted 
mas comoda. 


Soporte giratorio 

Es util cuando se tallan figuras pa¬ 
ra poder alterar con rapidez el an- 
gulo de trabajo. Un soporte 
especial para tallistas en madera 
permite colocar la pieza en practi- 
camente cualquier direccion al 
tiempo que la inmoviliza. Lleva 
una cabeza giratoria en la que se, 
pueden acoplar platos de diferen- 1 
tes tamanos segun sean las piezas 
que se tmbaian 


Tornillo metalico 


Soporte giratorio 


Un banco de carpintero proporciona un buen apoyo par a piezas planas 


Para hacer incisiones y talla de 
relieves, a menudo to mejor es po- 
ner la pieza en un banco normal 
de carpintero, pues as! se puede 
uno inclinar sobre el trabajo, Su 
gran superficie to hace muy util 
papa apoyar grandes piezas pla¬ 
nas, como el marco de un espejo, 
y ademas se le pueden ajustar va- 
rios mecanismos de sujecion. 


Como sujetar la pieza 

Generalmente, un tornillo de ban¬ 
co ordinario no es apropiado para 
la talla. Puede, sin embargo, servir 
para sujetar una prensa de crema- 
ilera que a su vez se utiliza para su¬ 
jetar la pieza. Este procedimiento 
se usa con exito para labrar una 
pata estilo Chippendale o cualquier 
otra pieza de forma semejante. 
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Topes o corchetes de banco 

Se utiiizan para sujetar piezas pla- 
nas sobre un banco. Resulta rn^s 
facil hacerlo si el banco tiene insta- 
lado un tornillo de topes con el 
que apretar estos. Si no lo tiene, 
aplique presion por medio de 
unas curias colocadas entre los to¬ 
pes fijos. Si necesita sujetar un ta- 
blero con una fuerza todavia 
mayor, puede atornillar unos tacos 
de madera al banco en los cuatro 
costados del tablero. 


rorniflo de tallista 


Husillo de talfista 

El husillo de tallista se utiliza para 
sujetar firmemente bloques de ma¬ 
dera al caballete o banco de tallis¬ 
ta. Su punta de rosea se atornilla a 
la base de la madera y la varilla se 
pasa por un agujero practicado en 
el banco y se sujeta con una gran 
tuerca de orejas 


Caballete de tallista if 

Un caballete de tallista es un ban- if 

co especial ideal para trabajar talla 
de figuras pues permite labrar y W 

ver la pieza desde cualquier direc- Husillo de tallista 
cion. El tradicional caballete de Atornille la punta en el blo- 
madera se compone de cuatro pe- due de madera a trabajary 
sadas patas que se abren hacia SL U e te la varilla al banco con 
. • r 7 1 . , ^ „ una tuerca de orejas. 

abajo y proporcionan una base es- J 

table para trabajar. La gruesa tapa 

esta taladrada para poder instalar- 

le un husillo de tallista o cualquier 

otro mecanismo de sujeddn, y-la 

repisa de abajo puede cargarse STt 

con pesos para darle mayor estabi- 


Tornillo de tallista 

El tornillo de tallista es similar en 
principio al tornillo metblico, pero 
es de madera. Las mandibulas son 
tambien mas profundas y estan fo- 
rradas de corcho o cuero para 
proteger la pieza. Se sujeta al ban¬ 
co con un simple tornillo, lo que 
permite girarlo en cualquier angu- 
lo. Mide 225 mm de altura y cuan- 
do se instala en un banco de 
carpintero ordinario, la pieza a tra¬ 
bajar queda a una altura conve- 
niente. 


Tornillo de modelista 

Es una version metalica del tornillo 
de tallista. Tiene grandes mandibu¬ 
las revestidas de madera que pue- 
den pivotar para sujetar bloques 
modelados._ 


Caballete de tallista 

Ponga un peso en la base 
para mayor estabilidad. 


Tornillo de modelista 







COMO HACER UNA TALLA EN MADERA 



VER TAMBIEN 



Fibra dc madera 

15 


Gramil dc marcar 

78 


Herramientas 
de talla 

272-274 



1 Agarre (a hoja cuando 



2 Pellizque la hoja para 



Esta tecnica se utiliza para embellecer muebles v entrepaiios de pa¬ 
red v para crear obras de arte puramente decorativas. Una escultura 
es tridimensional v se mira desde todos lados. Proporciona al rallisra 
total libertad de expresion a la vez aue pone a prueba como mnnuna 
otra modalidad de labrado el sentido de la forma, adquirido o intuiti- 
vo. del autor. _ 


Las princlpales modalidades de tallado en madera son el relieve v la 
escultura. Una tafia en relieve se mira desde una unica direccion y 
por lo tanto casi siemore se lahra en una tabla plana o corte de ma¬ 
dera relatlvamente deloado. El arosor de la madera y el arado de 
profundidad aue alcanzan los cortes determinan el que la obra se 
clasifique como talla en baio o alto relieve. _ 


MANEJO DE LAS HERRAMIENTAS 

Las tecnicas empleadas en el uso de las herramientas para el tallado en 
relieve y el tallado de figures son las mismas. El tallado es un arte que re¬ 
quire destreza natural Coordination entre vista y mano, sentido de la 
proportion, interpretation de los materiales y la textura, e intuition por 
las lineas naturales, son elementos todos ellos que eontribuyen a trear 
una bella talla. El primer paso es saber manejar bien las herramientas. La 
forma en que se han de usar gubias y formones depende del estilo y ta- 
maho de la obra, de la dureza de la madera y del tipo de torte que se re- 
alite. 


Cortes de labra 

Los eortes de labra se haten eon 
las dos manos sobre la herramien- 
ta. Por lo general, el mango se 
agarra ton la mano ton la que se 
escribe. Sin embargo, se debe 
aprender a manejar las herramien¬ 
tas indistintamente, pues a menu- 
do es mds fdeil eambiar de mano 
que girar la madera. 

Supomendo que usa usted la 
mano dereeha, toja el mango en 
ella con el dedo indice en linea 
con la hoja. El extremo del mango 
caera automaticamente en el cen¬ 
tra de la palma, proporcionandole 
un buen control de la herramien- 
ta. La mano izquierda reposa so¬ 
bre la madera y se utiliza para 
ofrecer resistencia al empuje de la 
mano dereeha. La cantidad de re¬ 
sistencia que se aplique a la hoja 
controla la velocidad del corte. 

Para cortes grandes, coloque el 
dedo Indice de la mano dereeha 
sobre la hoja y agarre esta con el 
puho de la mano izquierda. 11 j Pa¬ 
ra cortes mfe ligeros, pellizque la 
hoja entre el indice y el pulgar iz- 
quierdos con la mano colocada 
arriba o abajo (2). 

Para hacer cortes verticales, aga¬ 
rre el mango con el puho y colo¬ 
que el pulgar encima. Guie y 
controle la hoja con el pulgar e in- 
dice de la mano izquierda y plan- 
te con firmeza el costado de esta 
se planta sobre la superficie de la 
pieza (3). 


Uso del mazo 

Cuando labre con un mazo, y supo- 
niendo de nuevo que no es usted 
zurdo, sujete el formon o la gubia 
con la mano izquierda y utilice la 
dereeha para golpear el mazo. 

Agarre las dos terceras partes in- 
feriores del/rtango del formon o 
de la gubia manteniendo la cara 
superior de la hoja en el mismo 
piano que la cara de su mano ce- 
rrada (4). De esta manera puede 
eambiar el angulo del corte rotan- 
do la muneca sin eambiar la suje- 
cion. 

Utilice el mazo para dar a la herra- 
mienta golpes cortos y decididos. 

Con la prdctica aprendera a elegir 
el mejor angulo para la colocation 
del filo de la herramienta y podra 
juzgar la fuerza exacta que se ne- 
cesita para hacer cortes precisos. 


Direccion de la fibra 

La talla se diferencia de otras mo¬ 
dalidades de corte de madera en 
que los cortes se hacen general- 
mente transversales a la fibra. Esto 
ocurre sobre todo cuando se usa 
una gubia para desbastar la made¬ 
ra. Si la herramienta esta perfecta- 
mente afilada, es posible practicar 
un corte limpio y aunque sea rela- 
tivamente profundo no desgarrara 
la madera, cosa que puede suce- 
der con facilidad cuando se traba- 
ja en la direccion de la fibra 

Siempre ocurre que en algun 
punto del trabajo hay que cortar 
la madera desde todos los angu- 
los. Examine la fibra y practique 
los cortes en la direccion en que 
menos peligro se corra de danar 
las fibres. La calidad del code sera 
la mejor indication. 

Un corte hecho en diagonal con 
la gubia formara una ranura con 
un borde limpio en un lado y uno 
mas tosco en el otro, donde corre 
en direccion contraria a la fibra (5). 

De manera similar, donde las fi¬ 
bres corren en angulo respecto de 
la superficie de la madera, resulta- 
r3n cortes lisos o toscos dependieri- 
do de la direccion del corte (6). 

La fibra irregular es muy dificil de 
trabajar porque no sigue un dibu- 
jo concreto. Haga cortes poco 
profundos pare minimizar el des- 
garro de la madera y mantenga 
sus herramientas perfectamente 
bien afiladas. 




6 Varie el corte segun la fibra 
de la madera 


DiBUJOS DE ESTUDIO 

La mayoria de las tallas son figura- 
tivas, aunque a menudo estilizan 
la realidad, pero aim en este ulti¬ 
mo caso, habra que hacer un 
buen trabajo de observation para 
que se mantengan fieles a sus 
fuen'es. 

Entender bien la forma de las co- 
sas requiere practica y lo mejor es 
hacer un dibujo del motivo. Dicho 
dibujo no tiene por fuerza que ser 
utilizado como tema en si mismo 
pero le ayudara a ver la armonia 
que las superficies, textures y for¬ 
mas guardan con el mundo que 
las rodea. Con este conocimiento, 
le sera mas facil visualizar las for¬ 
mas cuando se ponga a hacer su 
talla, y ademas, con la practica 
que le dard la repetition de los bo- 
cetos, acabara aprendiendo a di- 
bujar, cosa fundamental para 
cualquier tallista. 
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TALLA EN RELIEVE 

La talla en relieve aprovecha los juegos de luz y sombra para expr e- 
sar la forma. Cuando mas grande sea el arado de relieve, mas con- 
trastante y dramatico sera el efecto que produce. La talla en relieve 
constituve una buena introdurrion a otras modalidades de tallado en 
maclera pues las herramientas son practicamente las mismas y el tra- 
baio resulta algo mas facil de visualizar. Mas aun. no utillza mucha 
madera v esta se puede trabaiar en un banco de carpintero conven- 
donal sin la avuda de aparatos de suiecion especfficos. _ 


Trazado del diseno 

El primer paso es hacer un dibujo a escala natural y muy preciso de la ta¬ 
lla a realizar El ejemplo que presentamos aqul es una letra ornamental 
que incluye formas geometricas y naturalistas Supone tarnbien un intere- 
sante ejercicio. Si lo ha tornado de una fuente que no tiene el tamario 
adecuado, ampllelo o reduzcalo usando una cuadrictila (ver derecha) o 
una fotocopladora que haga el trabajo por usted. Con cinta adhesive fye 
el motivo a la madera y, con papel carbon, calquelo en la superficie. Se¬ 
nate la profundidad del relieve en el canto de la madera utilizando un 
gramil de marcar a la medida de 18 mm. 



Corte del fondo 

Primero haga un corte en torno al diseno con una gubia en V. Haga el 
corte a unos 3 mm de la llnea. Luego quite la madera sobrante hasta una 
profundidad de unos 2 mm. Utilice una gubia del N°8 o N°9 de unos 18 
mm de ancho y trabaje transversalmente a la fibra (2) 

Con un formon o gubias de la curvatura adecuada, perfile los hordes 
del dibujo en vertical (3). No corte demasiado profundo para que no se 
aprecien los cortes cuando haya terminado la zona de fondo. 

Termine el fondo con una gubia ancha y poco profunda, por ejemplo 
de 25 mm N°3, para el exterior de la letra y con una de cuchara para el 
centra de la letra. Puede dejar leves marcas de la herramienta visibles o 
igualar mbs la superficie con un formon, segun prefiera. 

Repita la operacion para bajar el nivel de la cara de la letra en 9 mm y 
dejar que destaquen los adornos de follaje. 


Uso de la cuadricula para 
dibujar a escala 

Trace unas lineas de cuadricula 
verticales y horizontales, con unos 
6 mm de separacion, sobre un cal- 
co del diseno elegido. En un papel 
normal trace otra cuadricula con 
una separacion de unos 24 mm 
entre las lineas. 

Siguiendo con cuidado los perfi- 
ies del diseno original, dibuje su 
forma en la cuadricula mas gran¬ 
de utilizando las lineas de las dos 
cuadriculas para poder dibujarlo a 
escala, El dibujo se ampliara asi 
cuatro veces pero se puede variar 
el tamario de la cuadricula para 
obtener escalas diferentes. 
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Trace una cuadricula sobre 
el diseno 




1 Corte una ranura alrededor 
del diseno 


4 En el centro use una gubia de cuchara 



3 Perfile los bordes 
verticales del diseno 


6 Perfile las hojas con cortes amplios 


Modelado 

Ahora ya se pueden modelar las hojas y la cara de la letra. Trace las lineas 
que forman la banda de los bordes, Corte una ranura en V en dicha li- 
nea. Redondee la parte interior con un formon |5). Puede alisarla con 
una gubia invertida que se adapte a la curva; si lo prefiere, use papel de 
Ija, pero cuando haya acabado el tallado principal. 

Ahora siga con las hojas. Con una gubia, que para las curvas cerradas 
habra de ser de cuchara, modele las puntas. Forme y alise los contornos 
del follaje con cortes largos y decididos (6), y luego utilice una gubia en 
V para los detalles de los nervios. 

Corte por debajo de las puntas de las hojas para adelgazar sus bordes. 

Ariada las lineas decorativas a la letra y los bordes utilizando una gubia 
en V. Cualquier marca con punzdn o una broca, hagala antes de cortar 
las lineas decorativas discontinuas. 
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TALLA DE FIGURAS 


Este tipo de trabajo constitute un reto para el tallista. pues requiere 
sentido de la estetica ademas de un buen aorendizaie de las tecnicas 
de labra. Los temas pueden ser naturalistas o abstractor, eleccion aue 
corresponde al tallista v a veces viene dictado por las oropiedades na- 


turales de la madera. Las figures con secciones inferiores muv detoa- 
das o taladradas pueden ser diffciles para el principiante. Las formas 
solidas v sencillas sop mas facil de llevar a cabo con exito mientras se 
van adquiriendo las tecnicas necesarias. _ 


VER TAMBIEN 

Sc 'echos 81 

Piedras de itflar 102-103 

EscO’tndi curvds 11 i 

F r csr“ c . de lin'vr 

127 

Sierras de cinra 

172-176 
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Acabado de la madera 

284-294 
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Preparation del trabajo 

Para algunas personas, la talla de figuras se reduce a seleccionar un bio- 
que de madera y comenzar a desbastarlo; la forma de la talla se va reve- 
lando a medida que se corta la madera segun un modelo imaginano. Sin 
embargo, esto puede ser arnesgado, Hasta que no se adquiera la nece- 
saria experiencia, es mejor preparar un dibujo flel y trazar lineas gula so- 
bre el bloque antes de empezar a labrarlo, 

Valga como ejemplo esta talla de una mano con el puno cerrado. Las 
manos son un buen tema para aprender tallado de figuras, Puede estu- 
diar la suya propia mientras trabaja y probar posturas mbs complejas a 
medida que gana en experiencia. 

Prepare un dibujo a tamano real del costado y frente de la talla que de¬ 
sea hacer Tambibn son utiles un dibujo desde atr2is y otro desde arrib a. 
Puede basar los dibujos en fotografias hechas por Listed mismo, si es posi- 
ble tomadas desde los cuatro costados. Las fotografias reproducen los 
efectos de perspective, de modo que las partes que estan mds alejadas 
de la camara seran mas pequenas y le ayudaran a ajustar su dibujo Utili- 
ce el procedimiento de la cuadricula para ampliarlo en la medida que de- 
see 

Con papel carbon, transfiera las imdgenes del costado y del frente a dos 
lados contiguos del bloque de madera (I). Es deseable que este sea un 
poco mas alto que la figura misma para poder sujetarlo en un tornillo. 


Cortes initiates 

Ir labrando a golpe de formon toda la madera sobrante es un proceso 
lento, por lo que es mejor utilizar primero un serrucho o una maquina de 
sierra. Si opta por un serrucho, haga una serie de cortes rectos hasta el 
contorno de la figura trabajando desde cada cara (2). Con un formon 
desprenda la madera sobrante, dejando un bloque de forma aproximada 
y esquinas cuadradas. Tambien puede cortar siguiendo los contornos 
con una sierra de cinta. Corte primero el costado, luego coloque en su si- 
tio de nuevo las partes seccionadas, sujetindolas con cinta adhesiva o 
puntas finas.(3|. Con esto el bloque sigue teniendo forma cuadrada y se 
mantienen las lineas para cortar la cara del frente. Asegurese de que to- 
das las puntas se davan en material de deshecho y no pisan el corte de 
la sierra 

Corte por la llnea de contorno frontal. El bloque esta ahora listo para el 
labrado. Si le sirve de ayuda, trace en el mas lineas gula. 

Bosquejo de la forma 

Con la madera firmemente sujeta sobre el banco, comience a bosquejar 
la forma cortando las esquinas cuadradas con gubia y mazo, trabajando 
a lo ancho de la fibra (4) 

Utilizando una gubia poco profunda, labre los pianos que forman los 
dedos cerrados. Hunda la gubia en la madera para tallar las zonas donde 
los dedos tocan la palma de la mano y el hueco del dedo indice y pulgar 
(5). Examine la forma desde todos los dngulos mientras trabaja. 
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MONTAJE DE LAS TALLAS 


Algunas figuras llevan una basela- 
brada en el mlsmo cuerpo de la 
pieza y otras se montan sobre 
una base independiente. 


La forma y tamaho de la base ha 
de elegirse con cuidado. Lin so- 
porte atractivo realzara el aspecto 
de la tafia. Se puede hacer de 
una madera contrastante o de 
otro material, como el marmol. 
Para fijarlo, atornlllelo la base a la 
figura o encolelo utilizando unas 
espigas 


Esta figura de bufon se sostiene 
con gracia sobre una base 
poliedrica de onice. 


Modelado 

Forme los nudillos y formas redondeadas de los dedos fabrando la made¬ 
ra con una gubia y formon. Luego refine las formas de los dedos y mar¬ 
que los detalles de las llneas, pliegues de la came y unas (6). Para esto 
necesitara utilizar gubias y formones. El grado de pulido de la figura es 
cuestion de gusto. Se pueden dejar la marcas de las herramlentas o sua- 
vizar la superficie con escofinas curvas y papel abrasivo fino. Finalmente 
apliaue una capa de tapaporos y encere. 





5 Labre los pianos de la mano 


TALLADO DE MUESCAS 
GEOMETRICAS 



El tallado de muescas aeometricas es una vieia tecnica utlllzada para 


a o-corar mm -Oies v obp cs de maae-.i Se b?sa en un a se-’e de co rtes 


s encillos du e sc jgmhn an proa iiv.-n d o djsanio s di b.rus aco muf 


a:--. Los c ^.tes se pu t ±r. hnee ( c r formants y auLvs. rter o la m.-: 


yoria de .os tallistas cue oreocan est? modalidad util can 


n eiMDientPS especa.mente djsenadas oa^a e"os 


HERRAMIENTAS PARA 
TALLA DE MUESCAS 


una buena cuchilla o trincheta pa- 
v tallar r:.escas co"-'-' de una 
noja torta . rigidayur mangoes 
oecialmente disenado oara adap- 
tarse a la pa.ma de la ma.no. 


Las hojas ce las trinenetas para 
"Ujestas .. haien r;-: lerente 
Lcrrnas No es necesar-o dispone- 
ce una gama variad? de ellas. 
pues la mayoria de .os cortes se 
pueden hace- con sc.e dos tipos. 
a tnnehera de cortar ■ .a cuchilla 
clavar i : pnmaa 'a.nc por lo 
general ir aordc corn-ne tec to \ 
se utilize pa'a quitar eagmentos 
ce made r a. mentras oue ia seguo- 
aa tiene un lo oDIicuo en el extre- 
■■■. de 'a ' que s-- c'.va on .■ 
madera p. < hater poriuehos cor- 
a s y dil.\. r.s decora' . :,s No se 
utiliza para quitar made'a. 

Comience con estas dos herra- 
mientas y no mtente usar otros ti- 
aos si vc- '-i.ic lodavla domira 
'.- tccnica " -cescirw :v.- produeir 
cortes limp os. Ademds de la trin- 
cheta, necesitara una r egla, un la- 
oiz de du r sza B bie.n af ado, up 
compds y una escuadra de carpirs- 
'ero para tcaor los die. am 


Afilado de las trinchetas 

El secrete ce un boe- tallado ce 
muescas aeometricas estd en fia- 
cer mcisiones limpias y decididas 
.-'or muy-en quo has.- ca/ado si, 
diseno y pe- rnuy fielmente que id 
haya segu-do, si los cues no son 
nitidos. e. resultado final serp tos- 
co. asi q^e .e aconse.amos que 
tenga las herramientas perfecta- 
mente afiladas. 

Primero afile la trincheta de cor¬ 
tar en una piedra de grado medio. 
Sujete la hoja perpendicular a la 
piedra, formando un angulo de 
no mds de 10 grados con la super¬ 
ficie. 

Frote suavemente la hoja adelan- 
te y atras, manteniendo todo el fi- 
lo en contacto con la piedra. Db la 
vuelta a la hoja y haga lo mismo 
con el otro (ado. Repita la opera- 
cion en una piedra fina y luego 


pase la hoja por un suavizador de 
cuero Las trinchetas de clavar se 
afilan del mismo modo, pero suje- 
tandolas en un angulo de 30 gra¬ 
dos respecto la piedra. 


Afilado de la hoja 

Sujete la trincheta per¬ 
pendicular a la piedra. 


281 





Trazado del dibujo 

La tails de muescas se basa generalmente en figures geombtricas, aun- 
que tambien existe la forma libre. 

Puede trazar el dibujo sobre papel y luego transferirlo a la superficie de 
la madera, o bien dibujarlo directamente en esta. 

Haga trazos finos y muy precisos, pues muchos de ellos se veran des¬ 
pues de terminada la talla. Los podra elimmar con una goma de borrar. 


Como agarrar las trinchetas 

La trinchetas de cortar se puede usar vertical o en bngulo segun el corte 
de que se trate. Un corte facetado se hace sosteniendo la trincheta en un 
angulo constante de 45 grados. 

Tres son los codes basicos que se pueden hacer con una cuchilla de 
cortar. Los dos primeros se realizan moviendo la trincheta hacia el tallista 
y el tercero empujandola en direccion contraria. Cuando haga codes cur- 



•>;. .?¥. ; ?c.' >?: ■ M 


CENEFAS TALLADAS 


jit'_. %. .. 4(1.is ...‘.Vf... .*.js»Z. 

Borde de trianguios equilateros Borde de trianguios rectangulos 




5 Repita en direccion 
contraria 


6 Finalmente corte por el 
trazo de la base 


Las cenefas son un adorno muy comun en el tallado en madera y las mbs 
tipicas consisten en una sucesion de trianguios equilbteros o rectangulos. 

Para hacer una cenefa de trianguios equilateros, primero trace las iineas 
gula (I). Sujete el cuchillo sobre una linea lateral con la punta en el verti- 
ce. Hinque la punta vertical en la madera hasta una profundidad de unos 
3 mm. Traiga el cuchillo hacia usted de modo que la punta suba hasta la 
superficie en fa linea de la base (2) Repita el code en el otro lado. Reba¬ 
ne el trocito de madera con la hoja ligeramente inclinada y siguiendo la 
linea de la base (3). Con este tipo de corte puede realizar diferentes dise- 
nos. 

Para hacer cenefas a base de tribngulos rectangulos facetados, primero 
dibuje una serie de cuadrados y trace sus diagonales. El cuchillo debe su- 
jetarse formando angulo con la superficie, y su punta debe colocarse en 
el vertice del triangulo. Hinque la hoja en la madera y traigala hacia us¬ 
ted siguiendo ia linea al tiempo que la va subiendo a la superficie (4). Re- 
pita el misnno corte en cuadrados alternos. Gire la pieza y efectue el 
mismo code en los cuadrados contiguos, pero esta vez en sentldo contra- 
rio a usted (5). 

Ahora vuelva al movimiento de corte inicial y corte a io largo de la linea 
de la base (6), recordando siempre que ha de sostener el cuchillo en el 
mismo angulo para que los codes coincidan exactamente en el centra de 
la muesca. 


COMO TALLAR 

UN REBORDE 

\ 


Para definir los bordes de las cene¬ 
fas se talla una linea que los cer- 
que Para ello se hacen dos codes 
en forma de V'. 

r 

V 

El primer code debe inclinarse en 
direccion contraria a la cenefa. Pa- 
se la hoja de la cuchilla por toda la 
linea en direccidn a usted. Hbgalo 
con absoluta precision y con la vis¬ 
ta siempre fija justo delante de la 
hoja. Gire la pieza y haga un code 



brante. 

■Inga dos cortes indinados 
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PREPARACION DE SUPERFICIES 


VER TAMBIEN 

Rasqucbu 1 

IC-) 17 

47450 

Liwdoras ci'ccli'icas i 

P r cy(. ,r iaon 
tonlr« incopdios 

21 i 

iVasCetf ihd/Gtf f ra amigas 

214 

/Vatwte opecos 

290 

imprihwciO." 

?9C 

Canma a'c wponzado 

792 


Acdbdctas 

Ivinspfirenrc’S 2S8-290-294 


la madera debe estar lisa, limpia v libre de imperfecciones cuando se 
aplique el acabado. La pintura puede cubrir defectos menores. pero 
un acabado transparente exaaerara incluso los rasgunos finos perpen- 
diculares a la fibra. Por consiguiente. una buena preparacion de la su- 
perficie resulta indispensable para loarar un acabado satisfactory. 

COMO RELLENAR GRIETAS Y AGUJEROS 

Cuando elija la madera. debe descartar la que tenga grietas, agujeros o 
nudos viciosos, aunque en ocasiones es necesario aceptar una pieza algo 
imperfecta, especialmente cuando se compra madera poco comun o que 
escasea temporalmente. Aun cuando se edge con el mayor cuidado, se 
pueden abrir grietas en una etapa posteriory deben set tratadas antes de 
aplicar el acabado. 



TWasilfa de celulosa 


• Como quitar pegotes 
de cola 

Cuando encole ensambles, 
climine el adheslvo sobran 
te con un trapo mojado 
c.n agua caliente. Si deja 
secar la cola, este inperme- 
abiliza la madera y se vera 
en forma de manchas pali- 
das despues de teriirla o 
barnizarla. Quitela con 
una rasqueia antes de que 
se endumzca. 


• Aplicacion del 
tapanudos 

Los nudos resinosos atra- 
viesan la pintura dejando 
manchas oscuras cn la su¬ 
perficie. Raspc la rcsina en- 
durecida que pueda haber 
y solo entonces pintc los 
nudos con dos capas de 
tapanudos |tapapo r os a 
base de goma lacaj. 


Tapagrietas de color 

Se trata de una pasta espesa que se usa para rellenar agujeros y grietas 
antes de aplicar un acabado transparente u opaco. 

Aunque se hacen en diferentes colores que se asemejan a las distintas 
clases de madera, no se puede esperar que las igualen perfectamente. 
Sin embargo, se puede ajustar el color con una gota de tinte de madera, 
al agua o al aceite, segun sea la composicion de la pasta. 

Masifla de celulosa 

Si piensa aplicar un acabado de pintura opaca, puede rellenar los huecos 
con una pasta de celulosa ordinaria mezdada con agua hasta formar una 
pasta espesa y utilizarla cono si se tratara de un tapagrietas. 

Bastoncillos de goma laca 

Los bastoncillos de goma laca soliddcada son ideales para reparar peque- 
nos defectos antes de aplicar cualquier tipo de acabado. Se hacen en va- 
rios colores que imitan la madera. 

Bastoncillos de cera 

Las barras de cera de carnauba mezcladas con resinas y pigmentos colo- 
rantes se utilizan para disimular pequerios agujeros de carcoma y grietas 
finas de la madera. Se aconseja usarlos sdlo para piezas que se vayan a 
encerar, pues la mayoria de los acabados no secan aplicados encima de 
la cera. Se fabrican unos Idpices de cera especiales para retocar rasgunos 
en las superficies enceradas. 


Como usar un tapagrietas. 

Introduzca el tapagrietas en la 
abertura con la ayuda de una pe- 
queha espritula flexible, de las que 
usan los pintores y empapelado- 
res, o la punta de un formon viejo. 
Cuando la pasta se ha endureci- 
do, Ijjela para nivelarla con la su- 
perficie de la madera Si el color 
no se conjunta bien, ariada una 
pequeriisima cantidad de pintura 
al 6leo con la ayuda de una bro- 
cha fina. Deje secar la pintura to- 
talmente antes de aplicar ningun 
acabado. 

Como derretir un bastoncillo 
de goma laca 

Con la punta templada de un sol* 
dador, derrita la laca, dejandola 
caer en la grieta. Mientras todavia 
esta blanda, meta en agua la pun¬ 
ta de un formbn y con el fuerce la 
goma laca a entrar en la grieta o 
nudo. Cuando este fria y dura, ni- 
velela con un formon y Iljela con 
papel de Ijja muy fino. 



Derrita la goma laca con un soldador 


Utilization de 
la barra de cera 

Lrje la superficie de la madera y ta¬ 
pe sus poros con goma laca antes 
de usar la cera. Utilice la hoja ca- 
lentada de un cuchillo para ablan- 
dar la cera e introducirla en las 
grietas o agujeros. Cuando ia cera 
se vaya enduredendo, raspela con 
el cuchillo para que se nivele con 
la madera, y luego pulala con el 
dorso de un papel de lija. 


ABOLLADURAS 

Si por accidente se hiciera una 
abolladura en una pieza de made¬ 
ra, coloque un pano humedo so- 
bre ella y aplfquele la punta de un 
soldador. El vapor generado hace 
que las fibras de la madera se hin- 
chen levantando la porcidn abolla- 
da a nivel de la superficie. Deje 
secar la madera antes de lijar. 



Cuando aplique un acabado a la 

madera, tome las siguientes pre- 

cauciones para proteger su saiud 

y seguridad. 

• La mayoria de los materiales 
empleados en acabados de ma¬ 
dera son inflamables. por lo 
que deben guardarse en un 
edificio separado del taller y de 
la casa. 

• Mantenga barnices. pinturas y 
disolventes fuera del alcance de 
los mhos. Si un niho traga algu- 
no, no trate de hacerle vomitar 
sino solicite inmediatamente el 
consejo de un mddico 

• Los trapos impregnados de 
aceite son presa Scil del fuego. 
Deben abrirse y dejarse secar al 
ait e libre antes de tirarlos a la 
basura. 

• Trabaje sobre una superficie ig- 
nifuga e instale un extintor. 

• No fume mientras aplica el aca¬ 
bado. 

• La inhalacidn de vapores sol- 
ventes puede ser muy desagra- 
dable, cuando no dariina. Siga 
las instruccion.es del fabricante 
sobre toxicidad y pongase una 
mascarilla o careta antigas si no- 
ta sensacion de malestar. 

• Mantenga una buena ventila- 
cion y no utilice pistola a no ser 
que disponga de un buen ex¬ 
tractor. 

• Pongase crema protectora en 
las manos y utilice un producto 
limpiador de pie! para quitar los 
restos de pintura u otros acaba¬ 
dos antes de lavarlas con agua 
caliente yjabon. No utilice disol¬ 
ventes para limpiar las manos. 

• Si le saltara barniz o pintura a 
los ojos, lavelos con agua abun- 
dante y consulte a un medico o 
servicio de urgencias de un hos¬ 
pital. 
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LIJADO DE LA MADERA 



Lijado a mano 

Corte unas tiras de papel abrasive 
contra el borde de un banco de 
carpintero. Envuelva con una un 
taco de [[jar de corcho y utilicelo 
para alisar una pieza plan a, siendo 
en la direction del grano (I). Tenga 
cuidado de no redondear esquinas 
cuadradas sin darse cuenta cuando 
se acerque a un borde, pero si de¬ 
sea hacer desaparecer la arista viva 
(la marcada llnea de encuentro de 
dos superficies consecutivas), lye un 
bisel deliberadamente utilizando el 
mismo taco (2). Cuando lye moldu- 
ras, use un taco con forma (3). 

Deje a un lado los tacos, y utilice 
las yemas de los dedos para hacer 
presion sobre la Ijja cuando se [ra¬ 
te de alisar superficies curvadas o 
de un Ijado ligero (4j. Cuando el 
papel de Ijja se obture con polvo 
de la madera, golpeelo suavemen- 
te contra el banco para limpiar las 
particulas abrasivas. 

Cuando la superficie esta com- 
pietamente lisa, para levantar el 
grano humedezea la madera con 
un trapo humedo y dejela secar, 
Un ligero lijado final eliminara las 
fibras finas dejando un perfecto 
acabado. Finalmente, elimine el 
polvo con un trapo humedecldo 
con white spirit, o use un trapo 
impregnado de resina). 


1 Lijado de una superficie plana 


2 Supresion de una arista viva 


3 Lijado de una moldura 


Lijado del contrahilo 

Pase el dedo por la superficie del 
contrahilo antes de lijar. Lo notara 
mbs aspero en una direccion y re- 
lativamente mas suave en la otra, 
Lije en esta ultima direccidn para 
que el acabado sea bueno. 


4 Utilice la presion de las yema 
de los dedos para un lijado lige 


• Como guardar las lijas 

[nvueVa las hops do y - en 
on piasuco oara mamener 
J>?i seats mientras estan 
guardadas. 


Papeles abrasivos 

1 Paps' de paicUte de vicJrio 

2 Papel do polvo de granale 

3 Papel de oxido de aluminio 

4 Papel de carbono de silicio 

5 Papei de carbono dc silicio 
autolubncante 


Las Iijadoras electricas sirven para hacer el pesado trabajo de suavizar 
grandes superficies planas, pero si se quiere obtener optimos resultados, 
es necesario por lo menos un suave lijado final a mano, 

Papeles abrasivos o de lija 

Varios son los materiales abrasivos que, encolados a una Idmina de pa¬ 
pel, se utilizan para alisar la madera y los acabados endurecidos. Todos 
estos abrasivos se conocen colectivamente como papel de lija 

Papel de polvo de vidrio. Es de color amarillo palido. Se gasta pronto y, 
aunque no es en realidad muy apropiado para trabajos finos, si sirve para 
lijar maderas blandas y es economico. 

Papel de polvo de granate. Esta hecho de un mineral natural marrdn roji- 
zo que forma particulas duras de afiladas aristas. Es un abrasivo de buena 
calidad tanto para maderas blandas como duras. 

Papel de oxido de aluminio. Es todavla mas duro que el papel de grana¬ 
te. Sc fabrica en hojas de tamano estandar para trabajos a mano y tam- 
bien se usa mucho como abrasivo en Iijadoras electricas. Viene en 
diferentes colores y es especialmente adecuado para lijar maderas duras 
de gran densldad. 

Papel de carburo de silicio. Puede ser gris oscuro o negro. Se hace de un 
material sintetico y se utiliza sobre todo para brunir metales o, con agua 
como lubricante, para alisar las sucesivas capas de pintura. Se usa sin lu- 
bricante para lijar maderas duras. Para lijar el barniz de muneca es prefe- 
rible utilizar un papel de carburo de silicio espolvoreado con polvo de 
oxido de zinc, que actua como lubricante seco, pues este tipo de barniz 
resultana dahado con el agua. 


Grados de lija 

Los papeles de lija pueden tener 
distlntos grados segun sea el ta¬ 
mano de la partlcula abrasiva y se 
clasifican como de grano muy 
grueso, grueso, medio, fine o muy 
fino. Tambien se pueden clasificar 
por numero jnormalmente del 
600 al 50 o, utilizando otro siste- 
ma, del 9/0 al I j, mas alto cuanto 
mas fina sea la lija. Vaya bajando 
el grosor del grano en lijados su- 
cesivos, de modo que un grado 
elimine las huellas que el anterior 
ha dejado. Es importante tener en 
cuenta que para brunir los acaba¬ 
dos finales hay que utilizar Ijas de 
grado muy fino. 

Ademas existen los papeles de li¬ 
ja de grano cerrado y de grano 
abierto. En los primeros las particu¬ 
las estan muy cerca unas de otras 
para obtener lijados rapidos, mien- 
tras que en los segundos hay mu- 
cha separation entre las particulas, 
que agarran con mas dificultad. y 
por tanto son mejores para las ma¬ 
deras blandas resinosas. 


Grados de papel de lija 


Muy grueso 


1 


6/0 


mm 

mm 
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360 
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— 
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Obture el grano de la 
madera de textura 
abierta 



DECOLORADO Y TENIDO 


TAPAR LOS POROS 

Tape siempre los poros de las ma¬ 
deras de grano abierto como la 
caoba, el nogal, el roble y el fres- 
no antes de aplicar un acabado 
con brillo. Si orrute este paso, el 
barniz no quedara uniforme, dan- 
do la sensacion de estar picado 

El mejor procedimiento es el de 
aplicar sucesivas manos de barniz, 
Ijando entre capa y capa, hasta 
que los poros se hayan tapado. 
En este caso no se necesita que el 
barniz tenga el color de la made¬ 
ra, pero se trata de una operation 
laboriosa, por lo que normalmen- 
te se prefiere utilizar un tapaporos 
especial para grano hecho de una 
pasta fina en ei color de las dife- 
rentes maderas. Escoja uno que 
sea ligeramente mas oscuro que 
la madera, ya que al secar empall- 
dece y ademas siempre se puede 
ajustar el color con posterioridad 
anadiendo un tinte para madera 
que sea compatible con la pasta. 
Unte la pasta a la madera con 
movimientos drculares, utilizando 
un trapo grueso para quitar cual- 
quier exceso de pasta, y dejela se¬ 
car toda la noche antes de 
proceder a un lijado muy ligero 
con lija fina y en la direction de la 
veta. 

Madera tenid a 

Si tapa los poros despues de teni- 
da la madera, tlene que hacer un 
lijado muy suave o cambiara su 
color, y si tine la madera despues 
de tapar los poros, puede que le 
queden manchas debido a una 
absorcidn desigual del tinte El 
metodc mds seguro es el de tenir 
la madera primero y luego aplicar 
una capa del acabado transparen- 
te que se desee. Una vez que este 
se haya secado, aplique el tapapo¬ 
ros. La capa de barniz protegera 
el color cuando Ije aquel 

Tapaporos de lijado 

Para bamizar maderas de textura 
fina o tableros manufacturados 
utilice un tapaporos de lijado. Apli- 
quelo con una brocha y una vez 
seco, Ijelo con un papel de grado 
fino. De otra capa, dejela secar, y 
Ijjela con estropajo metalico 0000 
(extra fino). Algunos barnices pue- 
den no adherirse satisfactoriamen- 
te cuando se aplican sobre un 
tapaporos de frjado. 


Generalmente los carpinteros aplican los acabados transparentes di- 
rectamente sobre la madera liiada. pero en ocasiones puede ser ne- 
cesario blanquear la madera antes de encerarla o barnizarla. Otras 
veces quiza se desee realzar el color de una madera insulsa con una 
liaera capa de tinte o utilizar el tinte para iaualar piezas de la misma 
clase de madera._ 


DECOLORACION DE LA MADERA 

Existen unos productos quimicos de dos componentes, los decolorantes, 
que quitan el color de la madera. Despues de aplicar el decolorante pro- 
piamente dicho, hay que neutrallzarlo para detener el proceso. No todas 
las maderas admiten bien la decoloration. El castano o el palo de rosa, 
por ejemplo no responden favorablemente. mientras que el roble o el 
abedul reaccionan bien. Haga siempre una prueba en un fragmento in- 
servible antes de abordar la decoloration de la pleza. Los decolorantes 
son productos quimicos muy activo, por lo que se deben seguir escrupu- 
losamente las recomendaciones del fabricate Pongase guantes de pro¬ 
tection, gafas, ropa vieja y un delantal siempre que maneje estos 
productos. 

Aplique una capa uniforme del decolorante. utilizando un trapo bianco 
limpio o un cepillo viejo de cerda o nylon. Vigile la reaction quimica has- 
ta unos 20 minutos y, en cuanto se alcance el color deseado, lave la su- 
perficie con el neutralizador. Al cabo de unas cuatro horas, lave de nuevo 
la madera con agua limpia, dejela secar y Ijjela. 


Tintes para madera 

1 Tinte al agua sobre sico- 
rrtoro 

2 Nogalina al agua sobre 


3 Tinte roble claro al alco¬ 
hol sobre haya 

4 Tinte caoba roja al aceite 



TINTES PARA MADERA 


La madera debe estar perfecta- 
mente limpia, libre de grasa y bien 
lijada en la direccion de la fibra an¬ 
tes de serle aplicado el tinte. Des¬ 
pues de utilizar una lijadora orbital 
elbctrica. Ijje a mano par a eliminar 
las finas rayas circulars que han 
quedado en la madera Un tinte al 
agua levanta el grano, dejando la 
superficie aspera cuando se seca, 
por lo que es necesano humede- 
cerla antes y Ijjarla bien. 

CLASES DE TINTES 

Los tintes que se compran ya pre¬ 
parados vienen en una extensa 
gama de colores y se pueden ad- 
quirir en la mayoria de las tiendas 
de bricolaje o en las ferreterias, pe- 
ro los pigmentos en polvo que se 
han para mezdar en casa se com¬ 
pran generalmente a los provee- 
dores del ramo. Los tintes 
preparados son muy cbmodos de 
usar, pero muchos profeslonales 
reconocen las ventajas que supo- 
nen los pigmentos pulverizados, 
cuya mezcla permite obtener los 
colores exactos que se desean. 

Tinte al agua 

Los tintes al agua penetran muy 
bien y. porgue se secan con relati- 
vamente lentitud, es facil obtener 
una distribucion uniforme del co¬ 
lor. Se les puede induso matizar 
despues de haber sido aplicados a 
la madera. utHizando un trapo mo- 
jado para quitar color. Una vez se- 
cos, se les puede aplicar cualquier 
tipo de acabado. Puede comprar 
el tinte ya mezclado o hacer usted 
mismo la mezda con polvo de ani- 
lina y agua. Mezcle 30 g. de anili- 
na y 125 litros de agua templada. 
Deje enfriar el tinte antes de apli- 
carlo. 

Tintes al alcohol 

Los tintes al alcohol no son muy 
populares entre los no profeslona¬ 
les porque, al estar disueltos en al¬ 
cohol metilico, secan muy deprtsa 
y se requiere mucha habilidad en 
su aplicacibn para evitar que que- 
den marcados los bordes de las 
distintas pasadas. Por esta razon. 
los tintes al alcohol suelen ap'icar- 
se con pistola. Este tipo de tinte no 
levanta el grano de la madera. Se 
puede comprar ya mezclado o en 
polvo para mezclar con alcohol, 
utilizando las mismas propordones 
recomendadas para los tintes al 
agua. La adicibn de un poco de 
goma laca hace mas facil aplicar 
con la brocha el tinte al alcohol y 
ayuda a que ligue el pigmento. 


Un tinte a alcohol puede atrave- 
sar una capa posterior de barniz 
de muneca o de laca de celulosa 
aplicada con brocha. En cambio la 
laca que se aplica con pistola no se 
ve afectada de la misma manera. 

Tinte al aceite 

Los colorantes al aceite se evapo- 
ran con relativa rapidez, pero nor- 
malmente se tiene tiempo 
suficiente para conseguir un resul- 
tado satisfactorio. Estos tintes, a 
base de white spirit y de disolven- 
tes oleosos, no levantan el grano. 
Los tintes al aceite son redisueltos 
por el contenido de white spirit 
que tlenen los barnices de poliure- 
tano y las ceras. Selle la superficie 
teriida con una capa de goma la¬ 
ca Ijjable antes de aplicar el barniz 
y dos capas antes de aplicar la ce- 
ra. Los tintes al aceite sblo se ven- 
den ya mezclados. 


HAGA UNA MUESTRA 


Las distintas clases de madera ab- 
sorben los tintes de manera dife- 
rente, y ello afecta al color 
obtenido cuando se secan. El tipo 
de acabado que utilice sobre el co- 
lorante tambien influye en el color 
y el tono. 

Antes de teriir una pieza, haga 
una prueba en una tablilla de la 
misma madera Dele una mano de 
tinte y dejela secar; luego apiique 
una segunda mano pero dejando 
una pequeria porcion de la prime- 
ra sin cubrir para poder comparar. 
Dos manos son por lo general sufi- 
cientes, pero para una mejor com- 
probacion, db tres o induso cuatro 
manos y dejelas secar completa- 
mente. Pinte una banda de barniz 
transparente a lo largo de una mi- 
tad de la tablilla para ver como 
afecta a cada capa de tinte. 



Tablilla de 
prueba 


PRIMcRA APLiCAC!G\ 
DE TINTE. 


i hRCERA APUCACTON 


TRANSPARFMC 


AHUMADO 
DE LA MADERA 


APLICACION 
DE LOS TINTES 

Para tehir una superficie plana de 
madera se puede usar una buena 
brocha o un tampbn. Extienda 
una capa generosa y uniforme del 
colorante en la direccion de la fi¬ 
bra y una los bordes humedos lo 
mas rapido que pueda. En cuanto 
termine de aplicar una capa de 
tinte al agua, pase un trapo moja- 
do para distribuir el color unifor- 
memente y absorber el exceso de 
tinte. 

Quiza prefiera aplicar el tinte con 
un tampbn de lienzo, en especial 
si tiene que colorear un panel ver¬ 
tical, pues con el results mas facil 
controlar las pasadas. Para tehir 
piezas torneadas, este es en reali¬ 
dad el unico metodo practico. 

Pongase unos guantes de pro- 
teccion, impregne el lienzo con el 
tinte y luego estrujelo para evitar 
manchas de gotas en la madera. 
Las gotas y las pasadas pueden 
verse a travbs de la ultima capa de 
tinte si no las liga perfectamente 
antes de que empiecen a secarse. 


Las maderas que contienen hcido 
tanico se pueden colorear expo- 
nlendolas a vapores de amoniaco. 
El roble, la mas popular de las ma¬ 
deras para el ahumado, se torna 
desde un color miel dorado a un 
marron medio oscuro,.dependien- 
do del tiempo de exposicion a los 
vapores. La caoba, el castaho y el 
nogal tambien se pueden colorear 
con amoniaco. 

En las farmacias venden una so- 
lucion fuerte de amoniaco (27 a 
30 por ciento), pero quizb tenga 
que comprar un minirno de 2 li¬ 
tros. Tambibn se puede utilizar 
amoniaco domestico ordinario, 
con el inconveniente de que la 
operaciori es mas lenta.'' amonia¬ 
co imta los cjos. la nanz . 'a gar 
ganta por .o que nay que 
construir un cajbn de ahumado al 
are libre o en una habitation bien 
ventilada y po n erse qafas edemas 
de una mam,"a o carter: antigas 
t uando se man pule este p'oducto 
quimico 

Construction de una camara 
de ahumado 

Para imprcvisar una camara de 
ahumado, haga un armazon d 
tablas de madera y meta en el 
pieza a rrata' Cubralo luego con 
un plastico negro para formar una 
camara hermetica. Precinte todas 
las umones y costuras con cinta 


adhesiva. No utilice plastico trans¬ 
parente pues la luz del dia puede 
afectar el cambio de color. Colo- 
que dentro de la camara varios 
platitos con una solution de amo¬ 
niaco junto con la pieza de made¬ 
ra. No incluya ninguna guarnition 
de metal o tornillos exteriores por¬ 
que mancharian la madera. 

Mantenga la camara precintada 
durante unas 24 horas para obte¬ 
ner un color medio oscuro. Com- 
pruebe de vez en cuando si desea 
un tono mas claro y tenga en 
cuenta que la reaccion qulmica 
continua por algbn tiempo des- 
pubs de retirada la pieza, con lo 
que la madera se seguira oscure- 
cic n.d o. 



Camara de ahumado improvisada 
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Acabados a la cera 794 


Los barnices de goma laca. el tipo de acabado mas celebrado en la 
epoca victoriana. es todavia muv popular hov dia. $e obtiene disol- 
viendo goma laca. sustancia secretada por un insecto. la cochinilla 
de la laca. en alcohol industrial. Se puede puli'r hasta adquirir una tex- 
tura casi cristalina. pero es muv vulnerable a los rasounos v suscepti¬ 
ble de ser atacada por el alcohol v el anua que corroen la superficie 
deiando en ejja unas manchas blanouerinas. A pesar de estas des- 
ventaias evidentes. el barniz de aoma laca es un acabado tan atracti- 
vo oue muchas personas estan dispuestas a pasar horas y horas 
practicando a fin de dominar su tecnica. _ 


Barnices de goma laca 

! Caoba sin bamizar 

2 Caoba pulida con goma la¬ 
ca en discos 

3 Caoba acabada con goma 
laca dc granarc 

4 Goma laca blanca sobre si- 
comoro 


TIPOS DE BARNIZ DE 
GOMA LACA 


Uno mismo puede fabricarse su 
propio barniz disolviendo escamas 
de goma laca en alcohol metflico, 
pero es mucho mejor comprar el 
barniz ya preparado 

Goma laca en discos 

Este barniz, de un color marron 
claro, se hace con el grado mas 
puro de goma laca. La goma laca 
se deja enfriar en discos de 50 
mm de didmetro to bastante del- 
gados como para dejar pasar la 
luz, con lo que se puede ver si el 
barniz es puro. Este tipo de barniz 
se vende normalmente ahora en 
forma de escamas, 

Goma laca en escamas 

Hecho con escamas menos puras 
de goma laca, esta sin embargo 
practicamente libre de impurezas. 
Es de un vivo marron intermedio. 

Goma laca de granate 

Es una laca de un oscuro marron 
rojizo utilizada para la caoba y 
otras maderas de color similar. 

Goma laca blanca 

Hecho con goma laca decolorada, 
se utlliza en maderas pblidas 

Goma laca transparente 

Se obtiene eliminando la cera na¬ 
tural en suspension en la goma la¬ 
ca decolorada, Se utiliza cuando 
una coloradon adicional estropea- 
ria el aspecto de una madera es- 
pecialmente palida. 

Goma laca con color 

Los barnices con color contlenen 
tinte rojo, negro o verde. El negro 
se usa principalmente en pianos; 
el rojo y el verde par a ajustar el 
color de la madera. Este ultimo, 
por ejemplo, reduce la intensidad 
de un caoba rojo fuerte, dandole 
un patina de aspecto mds enveje- 
ddo. El rojo suite el efecto contra¬ 
ry, anadiendo viveza a las 
maderas marrones. El color de 
cualquier barniz se puede modifi- 
car anadiendo una gota de tinte al 
alcohol. 



BARNIZ DE GOMA DE 
LACA APLICADO A 
BROCHA 

Para obtener resultados perfectos 
con el barnizado tradicional a mu- 
heca hace falta habilldad y practi¬ 
ce, por lo que muchos carpinteros 
prefleren utilizar goma laca ligera- 
mente diluida y aplicarla con bro- 
cha, lljando entre capa y capa en 
lugar de pulir la madera a la ma- 
nera tradicional 

Un metodo mejor consiste en uti¬ 
lizar barniz de goma laca con un 
aditivo que retrasa el secado, dan- 
do bastante tiempo para borrar las 
marcas de los brochazos sobre la 
superficie. 

La tecnica para aplicar este bar¬ 
niz especial para brocha es fact de 
aprender. Utilice una brocha sua¬ 
ve par aplicar una capa uniforme. 
A los 15 o 20 minutos lije suave- ’ 
mente con papel de carbono de 
silicio autolubricante. Una vez que 
ha aplicado tres capas de la misma 
manera, lije la superficie con estro- 
pajo metalico del 0000 impregna- 
do de cera para madera. Al cabo 
de cinco minutos saque bnllo con 
un pano suave. 



Aplicacion con brocha de un 
barniz con goma laca 

Con una brocha suave aplique una capa 
de barniz especial para brocha. 



Lijado con estropajo metalico 

Lije suavemente la capa final en !<? direc- 
cion de! grano. 
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BARNIZADO A MUNECA 

Tradicionalmente el barniz de go- 
ma laca se aplica, capa sobre ca- 
pa, utilizando un tampon hecho 
con una pelota de aigodon en- 
vuelta en un lienzo bianco, y que 
se conoce como 'muneca' o Ynu- 
nequilla'. 

Como hacer una muneca. 

La guata de tapicero es el material 
ideal para hacer una muneca, pe- 
ro el aigodon ordinario tambien 
sirve. Coja un punado de aigodon, 
aprietelo con la mano para darle 
forma aproximada de huevo y co- 
loquelo en el centro de un trozo 
de tela cuadrado de 225 mm a 
300 mm|l). Pliegue la tela sobre el 
aigodon (2), y doble hacia dentro 
los bordes (3), recogiendo bien la 
tela en la palma de la mano (4|. Ali- 
se cualquier arruga que se pueda 
formar en la base de la mufieca. 



1 Coloque la pelota de guata en 
una tela cuadrada 



2 Pliegue una esquina 



3 Meta lot bordes hacia adentro 



4 Sujete en la palma de la mano 


Como cargar la muneca 

Despliegue la tela y, con la muneca en la palma de la mano, vierta el bar¬ 
niz en el tampon sin llegar a saturarlo, Pliegue la muneca de nuevo, co¬ 
mo se describe a la izquierda, y aprietela contra una tabla inservible para 
exprimir el barniz y distribuirlo uniformemente por toda la base. Con la 
yema de los dedos unte una gota de aceite de linaza a la base de la mu¬ 
neca para que actue como lubrlcante 

Aplicacion del barniz 

Para aplicar barniz a una superficie plana, haga con la muneca movi- 
mientos circulares parcialmente superpuestos, cubriendo poco a poco to- 
do el panel con la goma laca jl). Vuelva a recorrer la superficie, esta vez 
con movimientos en forma de ochos (2). La variacion de movimientos es 
importante para conseguir uniformidad. Termine con pasadas rectas par- 
cialmente superpuestas y paralelas a la fibra (3). 

Con una muneca recibn cargada se precisa de poca presion, pero a me- 
dida que se avanza en el trabajo, es necesario aumentarla Mueva sin pa- 
rar la muneca, iniciando y terminando cada pasada completa con un 
impulso de barrido Si detiene la muneca sobre la pieza, aqublla se pega- 
rb dejando una serial en el barniz, en cuyo caso tendrb que esperar a 
que se endurezca y luego lijarla con un papei de carburo de silicio auto- 
lubricante. Recargue la muneca cuando sea necesario y anada otra gota 
de aceite de linaza cuando note que empieza a agarrarse 
Si la primera aplicacion ha salido bien, dejela secar durante una media 
hora y repita la operacion. Aplique cuatro o cinco manos de esta manera 
y deje secar toda la noche, Guarde la muneca en un frasco de cristal con 
tapa de rosea mientras se seca el barniz. 

Al dia sigulente, lije cualquier marca o partlcula de polvo con papei de 
carburo de silicio antes de aplicar otras cuatro o cinco capas de barniz, 
Juzgue usted mismo si el total de barniz aplicado proporciona la necesa- 
ria riqueza de color, pero de 10 a 20 manos deben ser suficientes. 

Barnizado de molduras y tallas 

Los paneles con molduras poco de poco relieve pueden barnizarse a mu¬ 
neca, pero en las mas profundas utilice una brocha o pincel suave y apli¬ 
que la goma laca ligeramente diluida. Una brocha de pelo de ardilla es 
ideal, pero tambien se puede arreglar con una brocha de pintor de bue- 
na calidad. Aplique capas relativamente espesas y uniformes, pero no de- 
masiado deprisa para que no gotee. Cuando el barniz se haya secado, 
repare las marcas con una muneca como se explica en el parrafo sigulen¬ 
te, pero no frote demasiado o quitara demasiado barniz en determinados 
puntos, 

Como eliminar marcas con alcohol 

£1 aceite de linaza deja rayas en la superficie del barniz. Eliminelas y pula 
el barniz hasta conseguir un acabado brillante con ayuda de una mune¬ 
ca sin apenas goma laca pero con unas gotas de alcohol metilico en la 
base. Aplique la muneca a la superficie barnizada solamente con trazos 
rectos y paralelos, levantandola con decisibn al final de cada pasada, 
Ponga mas alcohol en cuanto la muneca pierda ligereza. Interrumpa el 
trabajo durante un par de mlnutos y vea si las rayas desaparecen. Si per- 
sisten, repita la operacion del acohol hasta conseguir el acabado desea- 
do, Al cabo de media hora, saque brillo a la superficie con una balieta 
seca y deje reposar durante por lo menos una semana hasta el secado 
completo. 

Como conseguir un acabado satinado 

Si no le interesa que le quede un acabado brillante, dejelo mate lijando 
suavemente la superficie ya endurecida con estropajo metalico impregna- 
do de cera blanda. Apllquela con movimientos rectos, paralelos y parcial¬ 
mente superpuestos hasta que la superficie estb uniformemente mate, 
Luego saquele brillo con un pano suave hasta conseguir un satinado 
atractivo, anadiendo mas cera si es necesario. 



3 Termine con trazos 
rectos y paralelos 
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LACA BARNIZ Y PINTURA 


La laca. el barniz v la pintura se tratan juntos en este capitulo por dos 
razones princloales. en primer luoar, los fabricantes rara vez distin- 
guen entre laca v barniz. En seaundo. estos acabados se aplican de 


manera semeiante. bien con brocha oa pistola. Es mas, ciertas pintu- 
ras son en realidad barnices transparent^ pigmentados. _ 
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Lacas, barnices y 
pintura 

1 Laca de celulosa sobre 
sicomoro 

2 Laca catalizada transpa- 
rente sobre pino 

3 Laca catalizada negra 

4 Barniz de poliuretano 
transparente sobre sipo 

5 Barniz de poliuretano 
tenido sobre rob!e 

6 Pintura a base de disol- 
ventes sobre pino 


Laca de nitrocelulosa 

Durante decenios fete ha sido un 
popular acabado industrial, princi- 
palmente porque seca con extre- 
mada rapidez. Algunos tipos se 
dan con brocha pero normalmen- 
te tiene que aplicarse a pistola pa¬ 
ra lograr el resultado deseado. La 
laca seca por evaporation del di- 
solvente, dejando una capa que la 
siguiente aplicacibn vuelve a disol¬ 
ver en parte, con lo que al final 
del proceso se obtiene una capa 
integral de laca 

La laca nitroceluiosa es practica- 
mente transparente y apenas cam- 
bia el color de la madera a la que 
se aplica Constituye un acabado 
resistente al calor y a la humedad. 


Lacas catalizada: 

Una laca catalizada no seca sin la 
incorporation de un endurecedor. 
En el caso de las lacas precataliza- 
das, el catalizador y la laca son 
mezclados por el fabricante, aun- 
que feta no llega a asentarse has- 
ta que el acabado es expuesto al 
aire. Las lacas catalizadas por aci- 
dos se venden en dos partes sepa- 
radas para que el cliente las 
mezdejusto antes de utilizarla. Las 
lacas catalizadas son muy transpa- 
rentes, y tambien excepcionalmen- 
te resistentes y limpias. Hay lacas 
con brlllo y lacas mates y tambien 
existen lacas opacas blancas y ne- 
gras catalizadas por acidos ade- 
mas de la mbs conocida variedad 
transparente. Todas las lacas catali¬ 
zadas pueden diluirse con disol- 
ventes especiales para ser 
aplicadas a pistola Algunas estan 
compuestas para aplicacion con 
brocha. 



Barnices 

Las resinas sinteticas como el po¬ 
liuretano se utilizan en la fabrica- 
cion de los modernos barnices 
para madera que son muy resis¬ 
tentes al calor, impermeables y 
extremadamente duraderos Aun- 
que la mayoria vienen prepara¬ 
dos para su uso inmediato, 
algunos se venden con un catali¬ 
zador que se le anade inmediata- 
mente antes de su aplicacion. 
Son tan resistentes a la abrasion 
que se les utiliza para barnizar 
suelos de madera, pero se secan 
pronto dentro del recipiente y a 
veces la union entre las distintas 
capas no es satisfactoria, Tambibn 
despiden vapores desagradables. 

Los barnices de exterior estan he- 
chos para aguantar la intemperie, 
y el de barco, que aguanta el con- 
tacto con el agua salada. es espe- 
cialmente adecuado para dimas 
costeros. 

Existen barnices transparentes 
que al secarse dan un acabado 
mate, semimate o brillante, y tam¬ 
bien se pueden adquirir barnices 
tehidos para dar color a la made¬ 
ra. Como un barniz tenido no pe- 
netra la madera lo mismo que un 
time verdadero, siempre existe la 
posibilidad de pfedida de color en 
alguna zona de mbs desgaste. Pa¬ 
ra evitarlo, ponga una o dos ma- 
nos mbs de barniz transparente y 
preservara el color. Los barnices 
de color son utiles para ajustar el 
color de una pleza que ya ha sido 
barnizada. El barniz se puede dar 
con brocha o bien con pistola, en 
cuyo caso hay que diluirlo con di- 
solvente. 


Pintura 

Las pinturas para madera a base 
de disolventes estan hechas de 
pigmentos sdlidos suspendidos en 
una resina sintetica, como el aiki¬ 
do, el vinilo, el acrllico, la urea o el 
poliuretano, mezcladas con aceite. 
Ciertos aditivos alteran la cualidad 
de la pintura, volviendola brillante, 
mate, semimate, de secado rapido 
etc. La mayoria de las pinturas a 
base de disolventes tienen consis¬ 
tence liquida, pero tambien exis¬ 
ten en el mercado pinturas 
tixotropicas (antigoteo) de aspecto 
gelatinoso en el envase, que solo 
corren cuando se las aplica con la 
brocha 

Para conseguir a base de pintura 
una buena protection para la ma¬ 
dera, es preciso aplicar varias ca¬ 
pas de pinturas diferentes, cada 
una con sus propiedades espedfi- 
cas. Primero se utiliza un tapapo- 
ros que sella la madera y evita la 
absorcion de las capas posteriores. 
Luego se aplican una o dos manos 
de una pintura de fuerte pigmen¬ 
tation que cubre el tapaporos y 
forma una espesa base sobre la 
que aplicar la capa superior, que 
proporciona una superficie limpia 
del color y textura deseados. 


I 

LIMPIEZA DE LAS BROCHAS 


Cuando haya terminado de trabajar, limpie las cerdas de la brocha qui- 
tando con un periodico los restos de pintura, barniz o laca. Introduzca la 
brocha flexionando las cerdas en el disolvente recomendado por el fabri¬ 
cante del producto (white spirit para la mayoria de las pinturas y barni¬ 
ces), luego lave la brocha con agua jabonosa para quitar el diluyente 
sucio, y aclare. Enderece las cerdas con los dedos mientras estan todavia 
mojadas. Una vez secas, envuelvalas en un papel suave y ponga una go- 
ma elastica alrededor de la virola de la brocha para que no se saiga el 
papel. 


290 





APLICACION DE ACABADOS CON BROCHA 


La aplicacion a pistola de los acabados produce un efecto altamente pro- 
fesional, pero construir y equipar una cabina de rociado que cumpla con 
las normas sanitarias y de seguridad, resulta bastante caro. En conse- 
cuencia, la unica opcion viable para muchos aficionados a los trabajos en 
madera es aplicar los acabados transparent® y las pinturas con una bro- 
cha. Sin embargo, si utiiiza brochas de buena calidad y bien cuidadas, y 
si trabaja con esmero y paciencia, puede lograr resultados mas que satis- 
factorios en un taller ordinario. Compre brochas de varios tamahos, por 
ejemplo de 12, 25 y 50 mm de ancho, para trabajos generales, y una de 
100 mm para cubrir grandes superficies planas. 

Laca celulosica 

Aplicar una laca sin dejar senales de brocha o estrias que luego resultan 
dificiles de eliminar, requiere una cierta experiencia. Primero, con un tra- 
po suave o una brocha, de una mano de laca diluida en un 50 por cien- 
to para que actue como tapaporos. Cargue una brocha suave con laca 
sin diluir y, con las cerdas formando un bngulo poco abierto con la su- 
perficie horizontal, extiendala sobre esta con trazos largos y rectos. No in¬ 
terne repartir la laca con la brocha como h aria en el caso del barniz y 
evite pasar dos veces por la misma zona. Recoja rapidamente los bordes 
humedos con otra carga de laca y deje que se desvanezcan solas las mar- 
cas de la brocha. Aplique dos o tres manos de laca, lijando entre capa y 
capa con un papel muy fino de carburo de silicio. Por lo general, cada 
capa tarda alrededor de una hora en secar, pero es mejor consultar las 
instrucciones del fabricante para no equivocarse. Si no queda satisfecho 
con el aspecto de la ultima capa, lijela de nuevo con papel abrasivo y con 
ayuda de un paho suave frote la superficie con una crema bruhidora de 
marca para pulir el acabado. 

Algunos expertos prefieren utilizar una solution hecha con una parte de 
diluyente de celulosa y tres partes de white spirit para poner el toque de 
brillo final a la laca de nitrocelulosa. No es una tbcnica fbcil de dominar y 
se debe extremar el cuidado para no disolver la superficie extralimitando- 
se en las cantidades. Una vez ha allanado la laca con el papel de carburo 
de silicio, humedezca una almobadilla de tela con la solucion menciona- 
da y apllquela a la superficie con movimientos circulates seguidos de pa- 
sadas rectas paralelas a la fibra, como cuando se aplica barniz de 
muneca. 

Laca catalizada por acidos 

El que el compuesto quimico este bien equilibrado es crucial para el en- 
durecimiento de esta laca, por lo que es esendal obedecer las recomen- 
dadones del fabricante en lo que se refiere a la mezda de las distintas 
partes y a la preparacion de la superficie de la madera. Limpie bien la ma¬ 
dera, ya que la presence de grasa o cera, por ejemplo, puede retrasar el 
enduredmiento. Mezcle la laca que necesite y no devuelva el sobrante al 
envase original o la totalidad de su contenido se volvera inseivible. 

El metodo de aplicacion puede variar segun el producto, pero por regia 
general puede aplicar una capa generosa de laca sobre la madera exten- 
diendola con pasadas rectas y paralelas a la fibra. No es necesano repartir 
la laca moviendo la brocha a un lado y a otro como se hace con el bar¬ 
niz, sino que se debe dejar que la capa se asiente naturalmente. Cuando 
cubra una zona extensa, trabaje con relativa rapidez para que la laca de 
la brocha se funda con los bordes humedos antes de que estos empiecen 
a secarse, lo que probablemente ocurriria de unos 10 a 15 minutos. Apli¬ 
que una segunda capa pasadas dos horas poco mas o menos, lijela con 
papel de carburo de silicio muy fino que elimine las particulas de polvo, y 
espere otras dos horas antes de anadir una tercera mano. Para lograr 
una perfecta adhesion entre las capas, trate de aplicar las tres en un solo 
dia. 

Si desea un brillo de espejo, deje secar la laca durante 24 horas y luego 
saquele lustre con una crema pulimentadora aplicada con un paho sua¬ 
ve. Si prefiere un acabado satinado, pase por la laca un estropajo metali- 
co del 0000 untado con abrillantador de cera. Frote con una bafleta 
suave. 


Como aplicar un barniz 

Para barnizar madera virgen con 
barniz transparente o tehido, dilu- 
ya la primera mano con un 10 a 
20 por ciento de white spirit para 
que actue de tapaporos. Con una 
almohadilla de tela frote en la di- 
recdbn de la fibra para que pene- 
tre bien. Donde no sea facil el uso 
de la almohadilla, utilice una bro¬ 
cha. Aplique una segunda capa a 
brocha pasadas no menos de seis 
horas, y si han transcurndo mas 
de 24 horas entre las dos manos, 
afine la superficie de barniz con 
papel abrasivo muy fino. Elimine ei 
polvo con un trapo humedecido 
en white spirit, antes de dar el bar¬ 
niz con la brocha, En superficies 
que van a ser sometidas a un gran 
desgaste, de una tercera mano en 
la misma forma. 

Para cargar una brocha con bar¬ 
niz, sumerja en el solo el primer 
tertio de las cerdas y elimine el so- 
brante con un toque de la brocha 
en la pared del recipiente. No ra¬ 
ce con la brocha la boca del reci¬ 
piente porque se forrnan burbujas 
en el barniz que, si se pasan a la 
pieza de madera, pueden apare- 
cer en el acabado de la misma. 

Pinte la madera con el barniz, lle- 
vando la brocha en todas direcdo- 
nes para extenderlo con 
uniformidad y fundir cada nueva 
capa con los bordes humedos de 
la anterior aplicacion. Finalmente, 
distribuya mejor el barniz con lige- 
ros toques de la brocha en la di¬ 
rection de la fibra. No pase la 
brocha de nuevo sobre una capa 
que ha empezado a asentarse o 
dejard marcas permanentes en 
eila. Si sucediera esto, espere has- 
ta el dia siguiente y elimine las 
marcas de brocha y cualquier otro 
defecto con papel de carburo de 
silicio lubricado con agua. 

Si alguna particula de polvo se 
pega a la superficie barnizada, lije 
y barnice de nuevo o bien modifi- 
que el acabado con estropajo me- 
talico y cera. Moje un estropajo 
del grado 0000 en un abrillanta¬ 
dor de cera y frote en la direction 
de la fibra Saque brillo a la super¬ 
ficie con una balleta para obtener 
un atractivo y suave brillo libre de 
imperfecciones visibles. 



Con una almohadilla de tela aplique una mano de barniz 
diluido como tapaporos 


Como aplicar fa pintura 

La mayoria de las pinturas a base 
de solventes se aplican como el 
barniz, con un brochazo solapan- 
do el anterior para adelgazar la 
masa de pintura y conseguir una 
capa uniforme. 

Luego se extienden con pasadas 
paralelas de la brocha. Con las 
pinturas tixotrdpicas no es necesa- 
rio ir eliminando el exceso de pin¬ 
tura, sino que se aplica una capa 
generosa con movimientos parale- 
los fundamentalmente y se deja 
que las marcas de la brocha se 
desvanezcan solas. 

Espere el tiempo necesario para 
que se seque la pintura de acuer- 
do con las instrucciones del fabri¬ 
cante, luego lije con papel 
abrasivo muy fino y limpie la su- 
perficie con un trapo. Deje secar 
la ultima capa toda la noche en 
un ambiente sin polvo. 


COMO EVITAR QUE SE 
CORRA LA PINTURA O 
EL BARNIZ 

Si cuando estd pmtando una su¬ 
perficie vertical, no se preocupa 
de ir rectificando la capa de barniz 
o de las pinturas a base de solven¬ 
tes, se correrSn formando una es- 
pesa ondulacion, parecida al pie 
de una colgadura Evitelo aplican- 
do capas uniformes, luego extien- 
dalas con ligeros trazos hacia 
arriba (I|. 

Los cburretones se forrnan cuan¬ 
do se flexiona una brocha muy 
cargada contra una moldura o la 
esquina de un panel. Aplique 
siempre la pintura a lo largo de las 
molduras, no a lo ancho, y tenga 
cuidado de ir en las dos direccio- 
nes desde las esquinas de encuen- 
tro de dos molduras (2j. 

Cuando pinte hacia el borde su¬ 
perior de un panel, empiece des¬ 
de el centra (3), Si dobla las cerdas 
contra el borde, la pintura se co- 
rrera. 
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ACABADOS A PISTOLA 


Jna vez due ha dominado las tecnicas basicas puede revesfir una 
oieza de madera con una capa perfectamente uniforme de barniz. 
pintura o lara utilizandn una pistola atomizadora v un 
:ompresor.Cuando los acabados se riistribuven en el aire en forma 
je neblina fina. se convierten en un potential explosivo y un serio 
iesao para la salud. Por tanto se debe trabaiar al aire libre. preferen- 


Construcdon de una cabina 
de atomizado 

Para pintar a pistola sin riesgos 
dentro de casa, debe construir una 
cabina totalmente aislada del taller. 
Instale un potente extractor en la 
pared exterior para eliminar los va- 
pores nocivos. Estos vapores crean 
una atmosfera tan inferrable que 
hasta la chispa de un motor puede 
provocar un incendio. Tenga esto 
en cuenta a la hora de adquirir el 
extractor, y coloque un filtro de 
pintura delante del ventilador para 
recoger la pintura que se pierde. 
La misma recomendacion es apfi- 
cable a las lamparas, que deberan 
poder encenderse y apagarse des- 
de fuera. Pregunte a su proveedor 
si el compresor se puede usar den- 
rro de la cabina, o instalelo fuera 
haciendole en la pared una cone- 
xion para el tubo. Si puede, incluya 
un deshidratador en este punto 
para impedir que la humedad con- 
tenida en el aire comprimido se 
condense en el tubo y estropee el 
trabajo. Para las piezas pequenas, 
haga un soporte con un disco de 
aglomerado atornillado a la base 
de una silla giratoria y coloquelo 
delante del extractor. Para piezas 
grandes utilice caballetes. 


antes consulte a las consulte las normativas sobre incendios v seauri- 


Cares antigas 


iVecticias de scauridad 28* 


EQUIPO DE ATOMIZADO 


Laca, barniz y pintura 290 


Abrillantadores de ccra 79' 


Un pulverizador mezcla aire comprimido con un revestimiento llquido y 
!o deposita en forma de particulas finisimas en una superficie 


Pistola atomizadora y 
compresor 

Se filtra aire en un compresor elec- 
trico que lo envia, a traves de un 
tubo flexible, a una pistoia atomi¬ 
zadora. Cuando se aprieta el gati- 
llo de la pistola se abre una valvula 
de entrada de aire, el cual fluye 
por el interior de la pistola hasta 
un pequeno orificio situado en el 
centro del casquillo del aire, don- 
de se mezcla con pintura o barniz 
que, por un sistema de sifon, se 
transvasa de un contenedor insta- 
lado normalmente debajo de la 
pistola. Parte del aire comprimido 
es desviado a unas boquillas situa- 
das a ambos lados del orificio de 
salida, de donde salen por unos 
agujeros diminutos haciendo que 
las finisimas gotas se extiendan co- 
mo un abanico. El flujo de aire y la 
cantidad de fluido se pueden mo- 
dificar ajustando unas valvulas si- 
tuadas en la parte de atras de la 
pistola. Algunas pistolas van equi- 
padas con una valvula adicionai 
de ajuste de aire en la base del 
mango para afinar mbs el pulven- 
zado. 


RFCULAQOR DEL 
FLUJO DF .SIRE 


REGULADOR DEL 
CAUDAL DE 
IIOUIDO 


ORIFIC IO DE SAL'DA 


BOOUILLA 


-MANGO 


VALVULA DE 
AJUSTE DL AIRE 


TUBO DE ENFRADA- 
DEAiRE 

CONTENEDOR DE 
iQUIDO 


Pistola atomizadora 


Limpieza de la pistola 

Cuando haya terminado el traba¬ 
jo, vacie el contenedor del acaba- 
do y anada diluidor nuevo. 
Accione la pistola hasta que el di¬ 
luidor saiga completamente lim- 
pio. Libere luego la preslon de 
aire, desmonte el casquillo del aire 
y limpie las piezas con un trapo 
humedecido en dlsolvente. Utilice 
un mondadientes de madera para 
limpiar cualquier bloqueo del cas¬ 
quillo. 


Utilice un mondadientes 
para desbloquear 


COMO DILUIR PINTURA, 
BARNIZ O LACA 

Todos los acabados, la mayoria de 
los cuales se venden con consis¬ 
tence de brocha, deben ser diiui 
dos con el producto adecuado 
para que queden lo suficiente- 
mente fluidos como par a poderse 
pulverizar. Vea las recomendatio- 
nes del fabricante para saber que 
tipo de diluyente debe usar y la 
proporcion ideal de diluyente y 
acabado. 

Una vez medidas y mezcladas las 
distintas partes, siga el siguiente 
metodo aproximativo para probar 
la consistence del acabado Re- 
vuelva la mezda con un palo de 
madera, luego levantela del reci- 
piente y vea en qub forma cae de 
la punta del palo. Si lo hace en un 
chorro uniforme y continuo, signi- 
fica que estb a punto para ser utili- 
zada. Un chorro discontinuo 
indica que esta demasiado espesa 
y no se pulverizara eficazmente. 
Este metodo no es demasiado se- 
guro para ver cuando la mezcla es 
demasiado liquida, pero le dara 
una idea el rociar una pequena 
cantidad en una tabla vertical si 
corre casi inmediatamente, esta 
demasiado liquida. 

Para juzgar la consistenda de 
manera mas exacta, hagase con 
un viscosimetro del mismo fabri¬ 
cante. Llene dicho viscosimetro, 
cuyo forma se asemeja a la de un 
embudo, con un acabado diluido, 
contando seguidamente el tiempo 
que tarda en vaciarse. Ajuste la 
consistenda hasta que el tiempo 
de vaciado se corresponda con el 
recomendado. 



Utilice un viscosimetro para 
comprobar la consistencia de 
un acabado 
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TECNICAS BAS/CAS 

PARA LOS ACABADOS A PISTOLA 

Si nunca ha pintado o barnizado a pistola, lo mejor es que practique so- 
bre una tabla antes de abordar la pieza definitiva. 

Paneles verticales 

Para revestir un panel vertical a pistola, sostenga esta a unos 200 mm de 
la superficie, girando las boquillas del aire en horizontal para que se for¬ 
me un campo de rociado vertical en forma de abanico. Apunte directa- 
mente a la pieza y haga unas pasadas paralelas a la superficie sin dejar 
de mover la pistola (I). No la desplace en arco (2) o el acabado quedarb 
mbs delgado en los extremos. Presione el gatillo justo antes de cada pa- 
sada y no lo suelte hasta que el abanico de minusculas gotas haya reba- 
sado el panel en el otro extremo (3) Apunte con el centra del abanico al 
borde de! panel. Superponga la pasada de vuelta, y todas las demds, so- 
bre la anterior en un 50 por ciento apraximadamente (4) hasta que haya 
cubierto todo el panel. 



Panel horizontal 

Si el panel es horizontal, como por ejemplo la tapa de una mesa, 
rode los bordes primera y luego trabaje en franjas paralelas, soste- 
niendo la pistola a unos 45 grados respecto de la superficie. Traba¬ 
je en direccidn opuesta a usted, superponiendo cada pasada. 


1 Mueva la pistola paralela a la pieza 



2 Un movimiento en curva produciria una cobertura desigual 



3 Empiece y termine con un margen respecto de los bordes 


Patas y travesanos 

Apunte la pistola a una esquina para rociar dos lados de una pata o 
travesano simultaneamente. Trabaje desde el otro lado de la pata 
para cubrir las restantes superficies. 




Las superficies interiores deben 
rociarse siguiendo un orden 

Interior de armaritos o 
cajones 

Cuando pinte o barnice el interior 
de un armarito o cajon, sea siste- 
mbtico y rode una superficie des- 
pubs de otra para conseguir una 
cobertura perfecta. Comience con 
la parte de abajo del panel supe¬ 
rior, siga con uno de los lados, 
siempre con pasadas verticales su- 
perpuestas. Continue a lo ancho 
del respaldo en la misma forma. 
Luego rode el otro lado y final- 
mente la superficie Inferior. Pinte 
el exterior cuando haya terminado 
con el interior. 


4 Superponga las sucesivas pasadas 


MODIRCACION DEL ACABADO 

Un acabado apiicado a pistola puede resuitar perfects y -ra 
necesitar de mas tratamientos, pero si se quiere se pueden 
utilizar varios metodos para mejorar o modificar la textura de 
la superficie. 

Para lograr un acabado brillante, despues de dejar secar du¬ 
rante 24 horas, pie con papel de carburo de silicio muy fino 
para eliminar imperfecciones y partlculas de polvo. Consiga 
una superficie reluciente pulibndola con una crema brunido- 
ra frotada con un patio suave. 

SI prefiere un acabado satinado, pasadas las 24 horas de 
secado, lije la superficie con un estropajo metblico del 0000 
mojado en cera, y luego saque brillo con una balleta. Otro 
procedimiento es el de utilizar polvo de piedra pomez mez- 
clada con un poco de parafina liquida para formar una pasta 
que se frota en la superficie con un taco duro forrado de fiel- 
tro. Cuando haya conseguido un acabado satisfactorio, lim- 
pie los residuos de la pasta con una almohadilla de lienzo. El 
mismo resultado se puede conseguir utilizando diatomita, 
que es polvo abrasivo todavia mas fino 
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ACEITES Y CERAS 
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Los acabados de aceite v cera son dp los de mas facil aplicacion. va 
que no se requiere experiencia para conseguir con ellos resultados 
excelentes. A diferencia de los barnices v lacas que cubren la superfi- 
cie. el aceite penetra la madera sin deiar una capa donde queden las 
marcas de la brocha y otros defectos. v con tal de aue se utiljce un ti- 
po de secado rapido. no forma una superficie peaaiosa aue atraina 
particulas de polvo. La cera se puede utilizar como unico acabado o 
para dar sobre una barniz o una laca. _ 

ACEITES 

El aceite se utiliza para tratar de manera natural las maderas grasas como 
la teca y la afrormosia que no aceptan bien otros acabados. Pero tambien 
es adecuada para otras maderas duras, e incluso blandas, a las que con¬ 
frere un rico color de ambar. Las propiedades de impermeabilidad del 
aceite lo hacen particularmente apropiado para exteriores. Una segunda 
aplicacion tambien protegerp la madera de los efectos perniciosos del sol. 
En cambio, no sirve como revestimiento de los interiores de cajones o ar- 
marios, porque podrran manchar su contenido. 


• Restauracion de un 
acabado en aceite 

Si la superficie se raya o man- 
cha, se puede restaurar facil- 
mente aplicando unas goias 
de aceite nuevo. 


* Abrillantadores de 
aceite y cera 

1 Aceite danes sobre iroko 

2 Cera incolora sobre roble 

3 Cera vieja sobre roble 


Aceite de linaza 

El aceite de linaza crudo s6lo es 
adecuado para objetos pequenos. 
Puede tardar hasta tres dias en se- 
car, y para entonces puede que 
este cubierto de polvo y pelusa. El 
aceite de linaza coddo es ligera- 
mente mejor puesto que seca a las 
24 horas, pero ninguno de los dos 
constituye un acabado duradero. 


Aceite de tung 

El aceite de tung puro, tambien 
conocido por aceite vegetal de 
China, es el mas duradero de los 
acabados de aceite. No le afecta el 
agua y resiste al calor y al alcohol. 
Tarda 24 horas en secar, pero si se 
lija con papel de carburo de silicio 
muy fino entre capa y capa, dara 
un soberbio acabado. Aplique cin- 
co o seis manos en total. 



Aceite danes y de teca 

El aceite de tung y otros aceites 
vegetales suelen formar la base de 
una serie de preparados mdustria- 
les conocidos como aceite danes o 
de teca. Llevan secantes incorpo- 
rados para reducir el tiempo entre 
aplicacidn y aplicacibn hasta a 
unas seis horas. El calor, el alcohol 
y el agua pueden dejar manchas 
temporales en la superficie, pero 
estas desaparecen rbpidamente. 
Otras manchas mas permanentes 
pueden borrarse con una nueva 
mano de aceite. 

Aceites no toxicos 

La mayoria de los aceites para re¬ 
vestimiento de maderas contienen 
sustancias toxicas. Sin embargo 
existen no toxicos para mostrado- 
res, tablas de cortar y otros obje¬ 
tos, como ensaladeras y cucharas, 
que estan en contacto con los ali- 
mentos. 


CERAS 


En el pasado los carpinteros haci- 
an preparados de cera disolviendo 
en aguarras cera de abeja y cera 
dura de carnauba. Estas sustancias 
virgenes todavia se venden hoy 
dia, pero los preparados que exis¬ 
ten en el mercado son tan buenos 
que la mayoria de los carpinteros 
no ven la necesidad de hacerlos 
ellos mismos. 

Los acabados a la cera son de un 
atractivo aterciopelado que mejora 
con la edad. Se fabrican en varias 
tonalidades, desde el casi transpa- 
rente para maderas pdlidas hasta 
el marron oscuro que semeja la 
patina vieja, y disimula las rayadu- 
ras en la madera recien pulida. 

Algunas veces se les ariade silico- 
nas para facilitar el brunido, pero 
si estas penetran la madera, resul¬ 
tan dificiles de quitar y rechazan 
cualquier otro acabado si se qui- 
siera restaurar la pieza. 

Ceras en crema y liquidas 

Las dos modalidades son lo bas- 
tante fluidas como par a poderse 
aplicar con brocha. Hay que dar 
dos manos para dar consistencia 
al revestimiento. 

Cera en pasta 

La cera en pasta, un poco mbs es- 
pesa, es ideal para aplicar con una 
almohadilla de estropajo metrilico 
muy fino o de tela sin pelusa. 
Cuando este seca, se le puede sa- 
car un bello lustre con una balleta 
suave ylimpia. 

Barras de cera 

Se frota una barra de cera en la 
pieza de madera girando sobre un 
torno, 

APLICACION 
DEL ACEITE 

Prepare bien la superficie y, con 
una almohadilla de tela o una bro¬ 
cha aplique una generosa capa de 
aceite de teca. Dejelo que penetre 
durante unos minutos y limpie la 
superficie con un lienzo limpio pa¬ 
ra absorber el exceso de aceite. A 
las 6 horas de una segunda mano 
y deje secar toda la noche. Al dia 
siguiente aplique otra capa y sa- 
que brillo con una balleta. 


El aceite puro de tung tarda mas 
tiempo en secar. Despues de apli- 
cada una primera y generosa capa 
y eliminado el exceso como ya se 
ha indodo, de varias manos mbs 
delgadas para dejar secar el aceite 
entre capa y capa. Si se adhieren 
particulas de polvo a la superficie 
durante las 24 horas de secado, li- 
je con papel abrasivo muy fino y 
en la direccion de la fibra. 

APLICACION 
DE LA CERA 

Aunque la cera se puede aplicar 
directamente a la madera, es 
aconsejable sellar la superficie pri- 
mero con un barniz o, para un tra- 
bajo mas fino o con maderas 
teiiidas con aceite, con dos manos 
de goma laca. De este modo la 
primera capa de cera no es tan ab- 
sorbida por la madera, en especial 
si es liquida. Tambien impide que 
pase la suciedad. 

Despubs de Ijjar la capa tapapo- 
ros con papel abrasivo muy fino, 
aplique la primera capa de cera, a 
brocha si es liquida, o frotdndola 
con un pario suave y movimientos 
drculares primera y luego rectos y 
paralelos a la fibra, Una hora mds 
tarde, saque brillo a la cera y apli¬ 
que una fina capa con la almoha¬ 
dilla y en la direccion de la fibra 
solamente. Si es necesario de una 
tercera mano en la misma forma. 
Deje secar varias horas y bruria la 
superficie energicamente con una 
balleta suave ylimpia. 

Si usa cera en pasta, utilice un es- 
tropajo metalico del 0000 en la di¬ 
reccion de la fibra, y pula con un 
paiio suave. 
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METAL 


Los adornos e incrustaciones de metal forman un sugestivo contraste 
con (os tonos mas suaves y apagados de la madera. Conocer la tecni- 
ca del labrado de metales le permitira hacer sus propias piezas o 


adaptar a sus necesidades las que encuentra en el mercado. ana- 
diendo asi un aaradable toque de originalidad a su trabajo. _ 



Sujete la pieza en un 
soporte de aserrar 
ranurado 


Herramientas para metal 

1 Sierra alrernaova para metal 

2 Limas de aguja 

3 Sierra de contornear 

4 Limas para metal 

5 Escuadra de tacon 


HERRAMIENTAS PARA TRABAJAR EL METAL 

La mayorfa de los metales se pueden trabajar a mano con un equipo ba- 
sico de herramientas. 

Para incrustaciones, placas y otros elementos decorativos, las herramien¬ 
tas de joyeria son las mas apropiadas. Para trabajos de mbs envergadura, 
como soportes o marcos, se necesita una sierra alternativa para metales y 
una tijera universal para cortar chapas, ademas de una serie de limas, fi- 
nas y gruesas, de perfil piano, de media cana y redondo. Para cortar ba- 
rras y tubos de metal gruesos, utilice una sierra con un marco de 300 
mm y una hoja de dientes medios o finos. Las hojas bimetalicas, de dien- 
tes endureddos y soldados a un soporte de acero flexible, duran mucho 
mas y son menos propensas a quebrarse que las hojas ordinarias de ace¬ 
ro al carbono. 

Para calados decorativos, como cerraduras y escudetes de Pocallave, es 
esencial utilizar una sierra de contornear y un surtido de limas de aguja 
de formas diversas. Cuando corte con una sierra de contornear, sujete la 
pieza en un -soporte y corte con movimientos verticales solamente, Para 
marcar las lineas de corte necesitarb una punta de trazar para rayar la su¬ 
perfine del metal, y una bigotera para trazar arcos y circulos. Una escua¬ 
dra de tacdn metblica es ideal para comprobar y marcar bngulos rectos. 
Utilice una regia de acero para establecer la colocacibn de los elementos 
y para tomar medidas. 

Es util disponer de dos pares de tijeras para cottar chapas planas, una 
de ellas con hojas tambien planas para cortar lineas rectas y curvas exte- 
riores, y la otra con hojas curvadas para cortar curvas interiores. 

Vale la pena Invertir en una afiladora electrica para instalar en el banco 
de trabajo. Un lado de la afiladora puede utilizarse para realizar lijados 
con abrasivos y piedras de afilar; ei otro lado Neva un mandril conico en 
el que se pueden ponery quitar de manera rapida las distrntas ruedas de 
trapo para pulido finoy muelas de brunir que se vayan necesitando. 


6 Bigotera 
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BANCO DE TRABAJO 


Si es posible, instale un banco 
aparte para los trabajos en metal 
Esto evita que vayan a parar parti- 
culas de metal a las piezas de ma¬ 
dera. Tambibn mantiene las 
lamparas de soldar, u otras fuen- 
tes de calor, y las chispas que sal¬ 
tan de ellas alejadas del serrin y 
las virutas. Lo mejor es cubrir la ta- 
pa del banco con una chapa de 
acero galvanizado. Ademas del so¬ 
porte de aserrado y la afiladora 
elbctrica, instale en el banco un 
tornillo metalico y una prensa tala- 
dradora para taladrar agujeros 
verticales muy precisos. Aunque 
ya tenga una prensa taladradora 
para madera, una especial para 
metales le ayudarb a mantener el 
aceite y las virutas metalicas den- 
tro de una zona limitada. 


UNION DE METALES 

Los metales se pueden umr encolbndolos o soldandolos con soldaduras 
mas o menos fuertes, dependiendo de la fortaleza que se requiera. 

Encolado 

En general, el encolado se utiliza solamente para pegar metales decorati¬ 
vos y accesorios pequenos, aunque los modernos adhesivos forman una 
union muy fuerte. La cola se utiliza en maquetas y tambien para sujetar 
piezas con caracter temporal hasta que se fijen definitivamente. Las unio- 
nes de estructuras deben soldarse. 

Soldaduras blandas 

El acero inoxidable, el bronce y el cobre se pueden umr con soldaduras 
blandas o soldaduras duras. Para soldar bronce o cobre con una solda- 
dura blanda se necesitan uno o dos soldadores electricos de 150 watios 
para chapas de hasta 1,5 mm, y uno de 40 watios para chapas delgadas, 
tiras de metal o alambre. Las chapas mbs gruesas pueden soldarse utili- 
zando un soplete de gas de chorro fino [un soplete portatil pequeno que 
utilice cilindros de gas recambiables es lo ideal). Las soldaduras blandas, 
que son aleaciones de plomo y estano, funcionan a temperaturas bajas. 
Si utiliza esta soldadura y quiere umr dos bordes, no los coloque a tope, 
sino que debe montar uno sobre otro o trabarlos. 

Asegurese de que las superficies a unir estan limpias y sin gras a. En to- 
das las modalidades de soldadura se usa un fundente para mantener las 
superficies limpias durante la operacion e impedir que se oxiden. 

En la mayoria de las uniones de cobre y bronce utilice un fundente en 
pasta con la aleacion en forma de barra o de alambre. Evite el tipo de 
alambre de soldar que tiene fundente en su intenor, ya que suele ser 
blando y por tanto poco fuerte. 

Tenga siempre limpia la punta del soldadory, antes de usarlo, estaneia 
cuando este caliente con un poco de fundente y una fina capa de la ale¬ 
acion. 

Soldadura de una junta 

Para hacer una junta, cubra con fundente las lineas de union y acerque a 
ellas la fuente de calor. Caliente la superfide con la punta de la llama o 
soldador. Deje incrementarse el calor hasta que la aleacion comience a 
fluir. No caliente en exceso la superficie ni queme el fundente, o el metal 
puede deformarse y la aleacion no comer debidamente. Si las superficies 
no estan lo sufidentemente calientes tampoco correra, sino que se depo- 
sitara en la union en forma de pequenos globulos. 

Para evitar un sobrecalentamiento con el soplete, aplique la llama lejos 
de la union y deje que el metal conduzca el calor hasta ella. 

Deje enfriar la soldadura poco a poco [no la enfrie con agua o la debili- 
tara), y luego quite el exceso de fundente 

Soldaduras duras 

Si la soldadura blanda se puede llevar a cabo en un taller domestico, la 
dura [con aleadbn de cobre, zinc, nlquel, plata, estano etc.) debe estara 
cargo de profesionales, Los talleres y pequenas empresas mecanicas a 
menudo aceptan pequenos trabajos de este tipo 
Ahora, sin embargo, existen economicos soldadores de metal en atmos- 
fera de gas inerte, que sueldan aluminio y acero inoxidable otros meta¬ 
les, lo que hace posible hacer ciertos trabajos en casa. 

Adhesivos 

Los metales se pueden unir a superficies no porosas (incluidos el vidrio y 
otros metales) utilizando cianoacrilato, resina epoxidica o adhesivos de 
contacto a base de caucho. 
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METALES 


Oro y plata 

El oro y la plata han venldo utilizandose tradicionalmente en forma de in- 
crustaciones para adornar muebles de ebanisteria fina, como vitrinas. bar- 
guenos, consolas etc., a menudo combinados con materials exoticos 
como el carey y la madreperla. 

Se pueden utilizar aleadones de oro en chapas o hilo de 9 quilates para 
hacer estas incrustaciones, pero a causa de su precio, el oro se usa mbs 
en lammillas delgadas. 

La plata es mas facil de trabajar que el oro y se puede adqulrir en lami- 
nas o hilo de grosor vario. Al ser mas economica que el oro. se utiliza pre- 
ferentemente en chapas delgadas y no en laminillas. 

El oro y la plata macizos s6lo se pueden comprar a travbs de agentes 
autorizados. 

Laton 

El laton se puede comprar a proveedores industriales, generalmente en 
pequenas cantidades, en forma de chapa, barras, tubos, tiras o angulos. 
Tambien se pueden adquirir en talleres de fabricacibn de modelos, que a 
menudo guardan laton |y otros metales) en formas y grosores varlos y en 
pequenos tamanos. 

Acero al carbono 

Los aceros al carbono suaves o medios (a mayor confenido de carbono, 
mayor dureza del acero) se vende en forma de tubos, barras o chapas. 
La mayoria de los proveedores sirven pequenos pedidos o venden recor- 
tes sobrantes 

El acero suave es facil de trabajar con herramientas de mano, pero de 
dificil soldadura. Los empaimes estructurales necesitan soldaduras du- 
ras, aunque para aquellas partes que vayan a quedar ocultas, se pue- 
den utilizar tuercas, pernos o remaches. Los aceros al carbono hay que 
pintarlos o chaparlos par a que no se oxlden (tambibn los hay inoxida- 
bles). 

Acero inoxidable 

El acero inoxidable se compra en chapas, tubos y bngulos a proveedores 
de materials metalicos o de construcclbn de barcos. La mayoria de los 
distintos tipos son faciles de trabajar y conservan bien un acabado bien 
aplicado. Aunque no es facil de unir, el acero inoxidable se puede enco- 
lary soldar con aleaciones blandas o duras. 

Aluminio 

Las tiendas de bricolaje y los proveedores de material de construction y 
metal venden aluminio en formas diversas. Es un material fbcil de traba¬ 
jar, pero dificil de soldar y los blandos obstruyen los dientes de iimas y sie¬ 
rras, Para evitar esto, de a la hoja una capa de white spirit, aguarras o 
talco. Las superficies pulimentadas necesitan ser protegidas con un barniz 
para metales Incoloro o recibir algun tipo de tratamiento, como por ejem- 
plo el anodizado, de manos de un experto. 

Cobre 

El cobre se puede adquirir a proveedores de metal y en talleres de fabri¬ 
cation de modelos. Es fbcil de trabajar y de unir. Las superficies de cobre 
pulimentadas pierden pronto el brillo. 

COLOCACION DE LAS INCRUSTACIONES 

Las incrustaciones de metal decorativas pueden adoptar la forma de fiJe- 
tes, cenefas, clrculos, ovalosy otras formas, regulares o irregulares. 

Para engastar un motive de metal en una superficie de madera (o base), 
utilice una tup/ electrica vallendose de su gula para abrir las ranuras rec- 
tas, y de la barra de un compas de vara para hacer circulos. Tambien se 
pueden cortar formas fibres o utilizar una plantilla. La base debe estar 
completamente plana, en particular cuando se incrustan laminillas de me¬ 
tal. Para incrustaciones mas profundas, utilice una fresadora de resorte y 
doble labio que tenga un vastago de 6 mm y un diametro de no menos 
de 9 mm, Para figuras complicadas o tiras delgadas, utilice una mas fina, 
Escuadre las esquinas del rebajo eliminando la madera sobrante con un 
forrnon afilado y para comprobar que el motive queda ligeramente mas 
bajo que la superficie de la madera, coloque encima el borde de una re¬ 
gia de metal. 


Las incrustaciones de metal se encolan al material base con adhesivo de 
resma epoxidica. Aplique una capa delgada de cola al metal e introduzca- 
lo a presibn en el rebajo. Cubra la pieza con una Ibmina de polietileno y 
para asegurarse de que el motivo queda nlvelado con la superficie, pon- 
ga encima un taco de madera piano y sujetelo con un tornillo de apriete, 
o bien coloque la pieza en una prensa de chapear. 

ACABADO DEL METAL 


Existen varias tecnicas para realzar el aspecto del metal, entre las que se 
encuentran el pulido por lamination en frio, el chorro de arena y el repu- 
jado. 

Pulido con cepillo de puas de acero 

Una tecnica que no requiere aprendizaje ni material especializados es el 
pulido con card a metalica. Consiste en la utilization de un cepillo girato- 
rio de puas de acero inoxidable jo el uso de cepillos progresivamente 
mas finos) acoplados al mandril de una afiladora de banco. El grosor de 
las puas y la velocidad del cepillo determinan la profundidad del acaba¬ 
do. 

Pulido 

Lleve siempre puesta una mascarilla cuando pula metal, ya que puede 
ser peligroso respirar el fino polvo que se desprende de el. 

Si es posible, las incrustaciones y aplicaciones de metal deben pulimen- 
tarse antes de su colocation, utilrzando cepillos y ruedas pulidoras de tra- 
po acopladas al mandril de una afiladora de banco. 

Primero elimme cualquier marca o rasguho con un cepillo dura untado 
de pasta pomez (pulimento abrasivo que se vende en joyerlas y en esta- 
blecimientos de material para manualidades). 

A continuation y par a conseguir un brillo profundo, utilice pulidoras de 
trapo, primero impregnadas con pasta pdmez y luego con polvo de rub! 
o cualquier otro abrillantador de metales que resulte adecuado. 

Si tiene que pulir incrustaciones o aplicaciones que ya han sido coloca- 
das en la madera, utilice cepillos o trapos pulidores en el manguito porta- 
herramientas de un arbol flexible acoplado a una taladradora de banco 
electrica o a un motor. Antes de proceder al pulido, proteja la madera 
con una fina capa de tapaporos transparente y cubrala con cinta adhesi- 
va para evitar que se manche. 


• Union de metal y madera 

Cuando encole una pieza de 
metal a otra de madera, seile 
primero esla con un barniz di- 
luido o con PVA tambidn dilu/- 
do. Cuando se pegue metal a 
una superficie grande de ma¬ 
dera, hay que tener cn cuenta 
que esta es un material que se 
expande y se contrae, Por ello 
se debe utili/ar un adhesivo do 
contacro flexible. 


LUBRfCANTES PARA 
CORTADO 


La mayoria de los metales 
resultan mas faciles de cor¬ 
tar si se utiliza un iubrican- 
te, no solo para impedir 
que se frenen la hoja o el 
taladro, s/no para actuar 
como refrigerante e impe¬ 
dir que los dientes se lle- 
nen de viailas de merai. 

Aceros: Utilice un aceite 
de uso general. 

Aluminio: Use white spi¬ 
rit, aguarras o talco 
Cobre: Utilice aceite de 
maquinaria ligera, white 
spirit o talco para impedir 
que se aiasquen los dicn 
tes con viiuia 
Laton: Trabaje en seco. 



Las pinturas y laca a base de celulosa o poliuretano, utilizadas con impri- 
madores y capas preliminares compatibles, constituyen un acabado muy 
apropiado para metales. Pueden darse a brocha o a plstola, aunque la 
pistola produce en general mejores resultados en menos tiempo y con 
mayor facilidad. Los aerosoles para retocar la pintura de los coches consti¬ 
tuyen un medio economico de rociado para adornos de metal. Tambien 
producen buenos resultados las pistolas y compresores pequenos de bri¬ 
colaje 

Cuando este pintando, a brocha o a pistola, trabaje siempre en un am- 
biente sin polvo, y nunca rode en interiores si no es utilizando una cabi- 
na de vaporizado jver el capltulo sobre acabados para madera). 
Asegurese de que la superficie estb perfectamente limpiaysin grasa. Si se 
necesitara una mayor adhesidn, raye ligeramente la superficie del metal 
con estropajo metblico o papel al agua Deje secar completamente cada 
una de las capas de pintura y Ifje con papel al agua entre cap a y capa. 


Un pario diminuto sujero a 
un a transmisor de electric i- 
dad flexible es ideal para pulir 
incrustaciones o aplicaciones 
in situ. 
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LUNAS 


Existen tres clases de vidrios o lunas: transparentes (como la lira puli- 
da. el vidrio estirado y la luna flotadal. translucidos (que comprenden 
la iuna listral. el vidrio impreso y e[ vidrio armadnl v especiales (por 
eiemplo, el vidrio templado. el laminado o de seguridad. el antiauo. 
la luna no reflectance v el vidrio reflex). _ 


VEK T AMBIEN _ 

MdiCdrilw 7 i 4 

Frotcccon or Jar 714 

Adhesives 304 

EfPbcl.'cccdorc', 30'» 

F'jdCionci 

dcsmoniablc-s 308-3 0 1 . ! 


• Disenos seguros 

Las repisas de vidrio deben 
disenarse de modo que 
tengan la mayor superficie 1 
de apoyo oosible. 


Vidrio obtenido por estirado 

El vidrio obtenido por estirado se 
dasifica como ordinario, para acris- 
talamiento de ventanas estandar; 
selecto, para trabajos de mayor ca- 
lidad; y especial, para trabajos de 
gran calidad, como enmarcacion 
de cuadros y acristalamiento de vi- 
trinas. Se vende normalmente en 
gruesos de 3 a 6 mm. 

Luna flotada 

Existen las mismas categories: ge¬ 
neral, para acristalamientos estan¬ 
dar; selecta, para acristalamientos 
de mayor calidad, o para biselados 
y espejos; y de calidad superior, 
para espejos de mayor categoria, 
vitrinas y mamparas, Se vende por 
lo general en gruesos de 3 a 
25 mm 


• Sujecion de la luna 

Cuando las repisas o tapas 
de mesa sobresalgan de 
su soporte, utilicc clips, tor 
nillos o cualquier otro tipo 
de sujecion para inmovili- 
zar la luna 




• Use guantes de cuero y 
tenga cuidado cuando 
irwiipule o tire a ia 
basura peda/os rotes c 
polvode vidro 

• Ueve gates y guantes 
de cuero cuando cone 
vidrio. y cuando ic Pula 
pongase aderafe una 
mascara 


Vidrio antiguo 

El vidrio antiguo todavfa se en- 
cuentra en establecimientos espe- 
cializados y se fabrica a mano con 
metodos tradicionales para que 
conserve las caracterlsticas del vi¬ 
drio antiguo, como por ejemplo la 
variation en grosot y color, y de 
fectos tales como fisuras o burbu- 
jas de aire. 

Al vidrio opalino se le suele llamar 
vidrio antiguo pero suele ser de 
grosor mas regular, y el colot es IE 
geramente transluddo u opaco, 

Luna antireflectante 

Este tipo de luna es utilizada prin- 
cipalmente en enmarcacion de 
cuadros y tablones de anuncios. 
Las dos caras del vidrio estan lige- 
ramente texturadas, pero cuando 
se le coloca sobre un objeto se ve 
transparente. 

En las enmarcaciones, el espacio 
entre la luna y la pintura o lamina 
no deberla exceder del grosor del 
passpartout. Para otras aplicacio- 
nes, una distancia no superior a 
20 mm resulta aceptable. 


Vidrio recocido 

El vidrio flotado es a menudo reco¬ 
cido para liberar tensiones interio- 
res y bacerlo menos fragil y mas 
facil de trabajar. Sin embargo, con 
los golpes se rompe en fragmen- 
tos dentados. 

Vidrio templado 

El vidrio templado es vidrio recoci¬ 
do que ha sido calentado una vez 
mbs, lo que lo hace cuatro o emeo 
veces mas fuerte. Cuando se rom¬ 
pe, se desintegra en pequehos 
cuadraditos. Resulta caro encargar 
pequenas cantidades de vidrio 
templado, aunque los proveedo- 
res de piezas grandes pueden pro- 
curarselo. 

Vidrio laminado o de 
seguridad 

Es mucho mas fuerte que el vidrio 
ordinario. Se fabrica metiendo una 
capa delgada de plastico transpa¬ 
rente entre dos Idminas de vidrio. 
Si se rompe, el plastico impide que 
se separen los pedazos, salvando 
quiza los objetos que reposaban 
sobre el y reduciendo tambien el 
nesgo de heridas. Es muy util, por 
eso, en pear,as y repisas. 

Donde comprar vidrio 

La mayorla de los distintos tipos de 
vidrio se pueden adquirir en los 
grandes establecimientos del ra- 
mo, que tambibn lo cortan, bise- 
lan y convierten en espejos. A 
muchos de ellos se les puede en¬ 
cargar tratamientos especiales y 
acabados decorativos. 

Como taladrar el vidrio 

El vidrio se puede taladrar con 
una broca de punta de lanza ac- 
cionada a baja velocidad en una 
taladradora elbetrica o manual. 
Marque el centro del agujero con 
la punta de la broca y forme un 
hoyo de masilla alrededor relle- 
nandolo con white spirit, aguarras 
o parafina para enfriar la broca. 


La mavoria de las lunas se fabrican hov dia por el metodo de flotado, 
ya que el vidrio por estirado suele ser de grosor irregular, lo que crea 
cierta distortion en la vision v el refleio. Las lunas pulidas las de ob- 
tencion por estirado v las flotadas se fabrican en distintas calidades. 


Como cortar el vidrio 

El vidrio de mas de 4 mm de gro¬ 
sor lo corta o taladra mejor un es- 
pecialista Pero si quiere hacerlo 
usted mismo, utilice un disco adia- 
mantado impulsado por una ma- 
quina pulidora angulada e 
inalbmbrica provista de un distri- 
buidor de liquido refrigerante, que 
tambien se puede usar para afilar 
bordes y rectlficar esquinas. 

La mayorla de los vidrios de has- 
ta 4 mm de grosor pueden cortar- 
se fbcilmente con un cortavidrios 
de disco de acero o diamante de 
vidriero. Cotoque el vidrio sobre 
una superficie mullida, que puede 
ser una manta o una alfombra, ex- 
tendida sobre una mesa de traba- 
jo plana. Limpie toda la grasa de 
la superficie con white spirit, agua¬ 
rras o parafina, ya que una superfi¬ 
cie grasienta quedarla desigual. 

Con un rotulador, senate ambos 
lados de la linea de corte en los 
bordes de la luna y coloque de 
uno a otro una escuadra en T o 
una regia milimetrada de madera. 
Con el cortavidrios bien sujeto en¬ 
tre el dedo del corazon y el indice 
y con el pulgar sosteniendo la par¬ 
te de atras, paselo por toda la li¬ 
nea aplicando una presion suave y 
uniforme.fi J. Tenga cuidado de 
no romper ei extremo de la luna. 

Pdngase unos guantes de cuero 
y gafas protectoras, coloque el vi¬ 
drio sobre una tabla delgada con 
uno de los bordes de bsta alinea- 
do con el corte, dejando el otro la- 
do sin apoyo. Para romper el 
vidrio, haga una fuerte presion ha- 
da abajo con una mano a cada la- 
do de la linea (2). 

Si quedasen algunos salientes de 
vidrio en el borde. recortelos con 
las entallas correctoras situadas en 
la parte de atras del cortavidrios 
(3), o con unas tenacillas Las tiras 
estrechas se pueden cortar des¬ 
pues del marcado sujetando la lu¬ 
na a los dos lados de la linea y 
hacibndola saltar (4). 



1 Dirija el cortavidrios hacia usted 



lados de la linea 
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Matado y pulido del vidrio 

En paneles sin enmarcar, como tapas de mesa y estantes, los cantos del 
vidrio deben matarse por razones de seguridad. Despues se pueden pulir 
creando perfiles pianos, biselados, de esquina redondeada, a inglete, re- 
dondeados o semiredondeados. El matado debe dejarse a los especialis- 
tas, pero uno mismo puede pulir los cantos con papel de Ijja al agua de 
diferentes grosores (hasta el grado 600), y luego dar un acabado para 
metal o uno de los compuestos que se utilizan para repulir la pintura de 
los coches. 


Canto pulido 



Canto a inglete 



Canto biseiado 

I ^ 

Canto semiredondeado 



Canto de esquina 
redondeada 


) 

Canto redondeado 


Como unir el vidrio 

Tanto la union a tope como la union de solapa se pueden aplicar a los 
paneles de vidrio utilizando los modernos adhesivos. como la resina epo- 
dlxica, el zulaque de silicona o los cianoacrilatos. Estos ultimos se pueden 
utilizer para formar uniones practicamente invisibles si las dos superficies 
han sido rematadas de modo que encajen perfectamente. Las uniones a 
inglete es mejor dejarlas para un especialista. 

Union a tope Union de solapa Union a inglete 



Selection del vidrio 

Para los cuarterones pequenos de 
una vitrina, para enmarcaciones y 
para paneles verticales de hasta x 
300 mm, elija una luna de 2 mm 
o 3 mm. 

Para puertas de vitrina y paneles 
verticales de hasta 750x375 mm, 
el vidrio tendra que ser de 4 mm. 

La tabla al pie de esta columna 
muestra la carga que puede so 
portar una repisa de vidrio sin peli- 
gro de que ceda. Estd basada en 
la siguiente formula: 


2_ anchura fdesde atrds) 

3 x distance entre soportes 

x grosor del vidrio2 

= carga maxima en kilogramos 


Sin embargo, la anchura de la re¬ 
pisa del frente al fondo no debe 
ser inferior a 150 mm ni superior a 
la proporcion entre vano y anchu¬ 
ra de 7 a 1. Por ejemplo, el vano 
de una repisa de 150 mm de an- 
cho no debe exceder de 1,05 m. 


Vano 

Anchura 

6 mm 

JO mm 

500mm 

150mm 

7 kg 

20kg 

500mm 

200mm 

9kg 

26kg 

500mm 

300m 

14 kg 

40kg 

750mm 

I50mm 

4kg 

i 3kg 

750mm 

200mm 

6kg 

17kg 

750mm 

300mm 

9kg 

26kg 

1000mm 

I50mm 

3 kg 

10kg 

1000mm 

200mm 

4kg 

13kg 

1000mm 

300mm 

7kg 

20kg 


En general, no se deben hacer 
anaqueles de vidrio para soportar 
cargas superiores a 15 o 20 kg. 

Tapas de mesa 

En los casos en que una tapa de 
vidrio estd bien apoyada en toda 
la extension de los bordes, el ta- 
mano maximo recomendado es: 

vidrio de 6 mm: 500 x 500 mm 

vidriodei0mm:875x875mm 

vidrio de 12 mm: 1070 x 1070 mm 

El vidrio debe sujetarse al bastidor 
haciendo un rebajo o con unos 
ganchos de grapa. 

Tapas de mesa 
sobresalientes 

Si el vidrio sobresale del bastidor 
que lo sostiene, debe inmovilizarse 
con sujetadores o con pitones que 
lo atraviesen para impedir que se 
caiga. Los pernos o pitones de 
metal deben llevar una arandela 
que sirva de almohadilla (de ny¬ 
lon, de goma, etc.) 

A modo de orientacion general, 
utilice vidrio de 12 mm y no deje 
que sobresalga mas de 500mm en 
ningun punto del contorno. 


MARMOL 

El marmol es apreciado por su belleza v variedad. pero tambien se le 
utiliza para fines practicos. Por ser un material duradero e higienico. 
resistente a las manchas y a las ravaduras. es muv apropiado para uti- 
lizar como plancha de cortar o de reposteria. incrustado en una mesa 
o encimera de cocina. _ 


Tipos de marmol 

Los marmoles varian en color des- 
de los blancos y cremas de Italia a 
los grises y negros de Belgica. 
Otros colores pueden ser los verdes 
de Grecia; el beige y marron de 
Portugal, Sicilia y Francia; el amari- 
llo oro de Iran, Esparia y Yugosla¬ 
via; y los rojos y rosas de Italia, 
Grecia, Escandinavia y Portugal. 
Algunas piedras calizas que no 
son verdaderos marmoles, como 
el travertino, tambien producen 
un buen acabado natural. 

Muestre asimismo la position y 
espedficacion de cualquier relieve 
o trabajo que desea que le hagan. 
El marmol se vende por lo gene¬ 
ral en gruesos de 7 mm a 50 mm 
Sin embargo, se lo pueden cortar 
de cualquier grosor que desee, si 
asi lo solidta. 

La mayorla de los distintos tipos 
de marmol se sumimstran en losas 
de hasta 3'5 x 17 m, aunque el ta- 
maflo mas comun es de 600 x 
300 mm. 

Como cortar y 
trabajar el marmol 

La maquinaria para cortar marmol 
es cara y es mejor dejar su manejo 
a un especialista. Sin embargo y a 
pesar de su dureza, el marmol se 
trabaja igual que la madera. De he- 
cho, la maquinaria de carpinteria 
(en especial las sierras de cinta, las 
sierras circulares y las tuples) se utili¬ 
zan a menudo con este material re- 
emplazando las hojas por cuchillas, 
dntas y discos adiamantados. 

Los agujeros de hasta 16 mm se 
pueden hacer con una taladrado- 
ra de albanil calzada, a una veloci- 
dad de 900 rpm. Los mds 
grandes, con una barrena saca- 
muestras calzada. 

Todos los cortes se realizan diri- 
giendo agua continuamente a la 
herramienta para refrigerarla. Lue¬ 
go se utiliza estropajo metalico pa¬ 
ra pulir el marmol. El estropajo 
metalico tambien se usa con em- 
plastos especiales para quitar las 
feas manchas de la superficie que 
a menudo presenta el marmol an- 
tiguo que ha estado expuesto a la 
humedad. 


Donde comprar el marmol 

Las mejores fuentes de suministro 
son los importadores de marmol o 
vendedores de piedra, ya que am- 
bos sirven pedidos pequenos. 

De siempre las medidas exactas, 
y si quiere formas determinadas, 
procureles una buena plantilla in- 
dicando con daridad cual es la ca¬ 
ra superior. 

Modos de sujecion 

Asegurese de que el bastidor o ba¬ 
se esta perfectamente escuadrado, 
nivelado y firme para evitar que la 
placa se combe o deforme cuan- 
do se sujeta a el. El adhesivo epo- 
xidico es bueno para hacer 
reparaciones. 

Las tapas de mesa a veces se 
atornillan al bastidor con pernos o 
tornillos, usando embellecedores 
para ocultar las cabezas. Para ha¬ 
cer una union invisible, se pueden 
introducir pernos de laton en 
unos agujeros ciegos taladrados 
en la cara inferior del mdrmol, utili¬ 
zando para asegurarlos una cola 
epoxidica de dos componentes. 
En ambos casos, por si se mueve 
el bastidor, f/jelos a el con un taco 
de madera (1) o un soporte de An¬ 
gulo (2). 

Para embutir una placa de mar¬ 
mol en una encimera, se pueden 
usar pitones con bordes de laton 
para sujetar la placa (3) 

El marmol se puede encolar a 
otro mdrmol y a la mayoria de los 
demas materials utilizando un ad¬ 
hesivo epoxidico. Sin embargo, 
para encolarlo a una superficie de 
madera se debe emplear un adhe¬ 
sivo flexible a base de caucho. 



1 Taco de sujecion demadera 



2 Soporte metalico en angulo 



3 Piton con bordes de laton 
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CUERO 

El cuero lo utilizan los fabricantes de muebles de tres formas diferen- 
tes: para tapizar muebles. para forrar mesas v escritorios v, como par¬ 
te de la estructura de un mueble. estirado a lo ancho de un bastidor 
para formar asientos de formas diversas. _ 


Como se compra el cuero 

El cuero se suele vender por uni- 
dades metricas, pero tambien pue- 
de comprarse al peso: una pieza 
de 300 mm cuadrados y de 0'4 
mm de grosor. por ejemplo. pesa 
aproximadamente 25 g. 

Para tapizar muebles se utiliza 
piel natural de vaca especialmente 
tratada y suavizada. Con la piel 
que se puede aprovechar de una 
vaca adulta se cubren unos 4'5 a 
5'5 metros cuadrados 

Para forrar tapas de mesas y es¬ 
critorios se prefiere por lo general 
el cuero de encuaclernar (piel la- 
nar). Es mas delgado y de mas fa- 
cil colocacion que la piel de vaca 
pero es mucho mbs pequeno, no 
pudiendose obtener rectangulos 
de mas de 840 x 600 mm. Para ta¬ 
pas de mesa mas grandes es nece- 
sariojuntar dos piezas de piel (que 
normalmente se venden ya unidas 
y listas para colocar). 

Las tiendas de material de ma- 
nualidades o los proveedores de 
cuero suelen vender piezas peque- 
nas, y a voces es posible comprar 
recortes a los fabricantes de ropa 
de cuero. El cuero de encuaderna- 
cion cortado a medida para tapas 
de escritorios y otras ftnalidades se 
puede adquirir en establecimien- 
tos de material de ebanisteria y 
restauracion de muebles. Las pie- 
les de encuadernacion se venden 
en distintos colores y tambien con 
acabados envejecidos'. 


Cortes estandar de 


Piel entera de vaca Media piel de vaca 
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Como pedir piel 
de encuadernar 

Cuando compre piel de encuader¬ 
nacion es importante que de las 
medidas exactas del rebajo donde 
va a ser colocada. 

Anote todas las dimensiones y 
angulos y, preferiblemente, pre¬ 
sente una plantilla exacta con la 
parte superior claramente senaliza- 
da. La plantilla es esencial si piensa 
cubrir una superfine curvada o 
moldeada, y puede servir tambien 
para indicar la posicion de cual- 
quier estampacibn decorativa que 
se le quiera aplicar. Un profesional 
dejara un margen de seguridad 
en los bordes y puede que haga li- 
geros ajustes en los elementos de- 
corativos para disimular defectos o 
anadir llneas de estampacibn a las 
unlones de las pieles. 



COMO COLOCAR UNA 
CAPA FINA DE CUERO 

El cuero de encuadernar se usa a 
menudo en escritorios y mesas de 
despacho y para adornar mesitas 
de cafe. Tambien se puede usar 
para forrar vitrinas o estuches para 
objetos de regalo, as! como fren- 
tes de muebles o cajones. 

Tradicionalmente las superficies de 
escritorios de cuero y los revesti- 
mientos de paneles se colocaban 
utilizando cola animal o cola de 
agua frla. Sin embargo, hoy dla se 
utiliza mas la cola PVA diluida (cua- 
tro partes de cola por una de 
agua). Puede embutir el cuero en 
la tapa del escritorio haciendo una 
depresion con una tupi (I) o ha- 
cerle un regruesado de madera 
maciza (2). Tambien se puede lo- 
grar un efecto de mullido cortan- 
do una ranura en V redondeada a 
lo largo del perimetro de la zona 
de escribtr (3); luego se embute y 
encola el borde del cuero en la ra¬ 
nura. 

Cuando quiera colocar una piel 
con estampaciones, antes de re- 
cortarla asegurese de que esta 
perfectamente encuadrada en la 
cavidad de! mueble (con marge- 
nes iguales en el exterior del dibu- 
jo) Primero recorte uno de los 
bordes largos utilizando una cu- 
chilla de manualidades, y despubs 
de cubrir la superficie de la made¬ 
ra con cola PVA, presione suave- 
niente el borde para que entre en 
el hueco (4). 

Frote el cuero con un fieltro lim- 
pio doblado en dos, trabajando 
desde el centra del lado ya embu- 
tido hacia los dos extremos, luego 
del centra al lado opuesto (5), y fi- 
nalmente hacia los lados y las es- 
qumas. Alise suavemente cualquier 
arruga o burbujas sin estirar el 
cuero, hasta que quede una su¬ 
perficie tensa y plana, 

Ahora recorte los otros tres bor¬ 
des. Puede usar una regia como 
gula o marcar las llneas de corte 
en el cuero haciendo con cuidado 
una hendidura a lo largo de los la¬ 
dos de la cavidad con la esquina 
de una regia de madera (6). Lue¬ 
go corte el cuero (7) sin rayar ni 
cortar la madera de alrededor. 
Mientras seca la cola, compruebe 
peribdicamente que no hay ampo- 
llas y elimine frotando cualquiera 
que pueda aparecer. 








6 Marque con una regia los 



encajarse en la cavidad 
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ADHESIVOS DE CARPINTERIA 


VER TAMBIEN 


Torniilos de Hp r i«e 

120-172 

Geiftfs protccloras 

714 

Chape-ado a nano 

763 

Pelirula de cola 764 

Cola de contacro 

764 


Durante stolos la cola se ha venido utilizando para unir piezas de ma- 
dera entre si sin necesidad de ninaun refuerzo mecanico. Pero si se 
examinan los muebles antiques se verb aue estas primitivas colas teni- 
an claras desventaias romo por eiempio. una fuerre tendencia a des- 
componerse por efecto de la humedad. haciendo que las juntas se 
aflojasen. Hoy dia los carpinteros pueden elegir entre una gran varie- 


Cola animal 

La cola de carpintero tradicional todavia se fabrica utilizando las pieles y 
huesos de animates que proporcionan la protelna que da a este tipo de 
cola sus propiedades adheslvas. La cola animal fue en un tiempo el adhe- 
sivo trisico para trabajos de carpinteria pero hoy dia se emplea poco ex- 
cepto para chapear madera a mano, donde su propiedad termoplastica 
es especialmente ventajosa. 

La cola animal se vende por lo general en forma de granulos finos que 
hay que disolver en agua caliente. Se utiliza un recipiente con camisa ca- 
lefactora electrico o calentado sobre el fuego. Tambien existe cola animal 
de secado mas lento, que es gelatinosa y se licua en un recipiente similar 
o metiendo el bote de la cola en agua caliente antes de su aplicacidn. 

La cola animal no es toxica. Forma una dura linea de encolado que 
puede cepillarse y lijarse y tambien reblandecerse por medio de calor o 
humedad, lo que hace las deiicias del restaurador de muebles, aunque 
su sensibilidad al calor y la humedad conduce a veces a fallos estructura- 
les 


Colas de fusion en caliente 

Estas colas se venden en forma de bastondllos dlindricos que se cargan 
en una pistola eIPctrica especial. Este tipo de adhesivo es facil de usar y se 
asienta en segundos, lo que lo hace ideal para construir maquetas y plan- 
tillas. Para encolar materials distintos de la madera existen bastoncillos 
especiales. La cola de fusion en caliente tambien se fabrica en laminas 
delgadas para trabajos de chapeado. La cola se coloca entre la hoja y el 
nucleo y luego se activa con una plancha de ropa caliente. 



Pistola para derretir 

Aprctando el disparador se 
derrite la cola y se proyecia 
fuera de la boquilla 


dad de excelentes adhesivos. cada uno con diferentes propiedades. 
como resistencia al calor o la humedad. secado lento o rapido. v lar- 
ga duraaon. v la mavoria de ellos forman una union tan robusta que 
la linea de encolado resulta ser mas fuerte aue las fibras de madera 
qu e la rodean. _ 



Adhesivos de PVA 

La 'cola blanca' de acetato de polivinilo es uno de los adhesivos mds ba- 
ratos y comodos de usar que existen en el mercado. Se trata de una 
emulsion de PVA suspendida en agua que fragua cuando el agua se eva- 
pora o es absorbida por ia madera. 

Esta cola de carpintero es excelente para todo uso, no es toxica y se 
conserva casi indefimdamente siempre que se la mantenga en ambientes 
relativamente templados. La linea de encolado, que es fuerte y semiflexi- 
ble, puede ilegar a ceder, aunque por lo general solo cuando se la some- 
te a tensiones durante un tiempo prolongado. La cola blanca ordinaria 
no es impermeable pero existe una version para exteriores que si resiste 
al agua. 

Hay una variedad amarilla ligeramente mas espesa, de resina alifatica 
que no forma una union tan resistente pare que soporta el calory la hu¬ 
medad. A drferencia de la blanca. se Ijja bien sin embotar el papel abrasi- 
vo. Tambien se pueden adquirir colas de PVA con una capacidad mayor 
de relleno o de secado mas lento para montajes a gran escala. 

Adhesivos de urea y formol 

La cola de urea y formol es un excelente adhesivo resistente al agua que 
se fjja por reaccidn quimica. Se puede adquirir en polvo, que una vez 
mezclado con agua, se aplica a las dos superficies. 

Algunas de estas colas se utilizan junto con un catalizador o endurece- 
dor' liquido. Este se aplica a una de las piezas y la mezda de polvo y 
agua se unta en ia otra. Sujete la umdn con un gato, Lleve guantes y ga- 
fas protectores cuando manipule resinas frescas, y trabaje en una am- 
biente ventilado. 

Colas de resina de resorcina 

Similar en muchos aspectos al adhesivo de urea y formol, la cola de resi¬ 
na de resorcina es completamente impermeable y a prueba de las inde- 
mencias del tiempo. Se trata de una cola de dos componentes, ia resina y 
un endurecedor. Algunos fabricantes venden ambos componentes en 
forma liquida; otros suministran una de las partes en polvo. En ambos ca- 
sos, la resina y ei endurecedor se mezclan antes de ser aplicados a las 
dos superficies. Una vez asentado, el adhesivo forma una linea de color 
marrdn rojizo que puede ser visible en maderas de colores palidos. E! 
tiempo de secado se acelera cuando hace calor y el adhesivo podria no 
fraguar en absoluto a temperaturas muy por debajo de los 15°C. Cuando 
maneje cola fresca, protejase las manos y los ojos y ventile el lugar de tra- 
bajo. 
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USO DEL ADHESIVO 


Adhesivos de contacto 

El adhesivo de contacto se extien- 
de en forma de capa fina en las 
dos superficies a unir. Cuando la 
cola deja de estar pegajosa, se 
juntan las dos partes, produci^n- 
dose una union mstantanea. Exis- 
ten otros tipos de este adhesivo 
que permiten ajustar la posicion 
de las piezas antes de afianzarlas 
con un taco de madera o un rodi- 
llo. Este tipo de adhesivo se usa 
mucho para pegar laminas de me- 
lamina a las encimeras de la coci- 
na, pero las variantes tixotropicas 
blandas (de aspecto gelatinoso) 
tambien se emplean para chapear 
madera. Las colas de contacto a 
base de solventes secan rapida- 
mente, pero son muy inflamables 
y emiten vapores desagradables. 
Uselas solo en ambientes bien ven- 
tilados Los adhesivos de contacto 
al agua tienen menos riesgos pero 
tardan mas en secar 



Extienda una fina capa de cola de 
contacto 


Adhesivos de resina 
epoxidica 

El adhesivo epoxidico es una cola 
sintetica en dos partes, la resina y 
el endurecedor, que normalmente 
se mezclan en proporciones igua- 
les justo antes de su aplicacidn. La 
forma mds comun de cola epoxidi¬ 
ca, que se vende en tubos, es un 
adhesivo de uso general para unir 
materiales diversos. Al ser relativa- 
mente espeso, no va muy bien 
con la madera excepto para las 
uniones por frotamiento. Sin em¬ 
bargo, las versiones llquidas del 
adhesivo son espedficas para ma¬ 
dera. Las colas epoxldicas secan 
por reaccion qui'mica y forman 
una linea de union fuerte, insolu¬ 
ble y transparente. El adhesivo 
epoxidico estandar tarda unas 
cuantas horas en secar, pero tam¬ 
bien lo hay de secado rapido. Eli- 
mine de ia superficie el adhesivo 
sobrante con un trapo humedeci- 
do en alcohol metilico. Las colas 
epoxidicas pueden irritar las pieles 
delicadas. 


Una buena preparation de las superficies es esencial para que el adhesi¬ 
vo sea eficaz. Deben estar limpias, sin grasa, planas y suaves. Raspar o pi- 
car las partes a unir para conseguir un mejor agarre, no esta 
recomendado en el caso de las juntas de madera. 


Contenido de humedad 

La humedad de la madera puede 
afectar a la calidad de una union. 
Si es superior a un 20 por ciento, 
algunas colas nunca se asentardn 
satisfactoriamente; y si es inferior a 
un 5 por ciento, la cola puede re- 
sultar absorbida demasiado pronto 
y la union serd debit 

Aplicacion de los adhesivos 

A menos que los fabricantes acon- 
sejen lo contrarlo, extienda una 
capa de cola uniforme pero no de¬ 
masiado gruesa en las dos superfi¬ 
cies. Esto es muy importante para 
las juntas de caja y espiga, en las 
que la mayor parte del adhesivo 
puede escaparse por efecto del ra¬ 
ce al ser insertada la espiga, dejan- 
do la junta hudrfana de cola. 

Algunas colas en dos partes, resi¬ 
na y endurecedor, se aplican de 
diferente forma. La resina se ex- 
tiende en una mitad de la union, y 
el endurecedor en la otra. La reac¬ 
tion no comienza hasta que se 
cierra la unidn, dando tiempo mas 
que suficiente para ensamblar pie¬ 
zas de madera grandes o compli- 
cadas. 

Uso de tornillos de apriete 

En la mayoria de las juntas tienen 
hay que fijar unos rrtecanismos de 
apriete mientras la cola se endure- 
ce Las dos superficies entran asi 
en estrecho contacto y sale al exte¬ 
rior el exceso de cola. Limpie esta 
con un trapo mojado antes de 
que seque. Al cabo de unos minu- 
tos, vuelva a examinar la junta pa¬ 
ra ver si la presion hidraulica sobre 
la misma ha forzado mds cola a sa- 
lir al exterior. Si es asi, apriete mas 
los tornillos y limpie el exceso de 
cola. 


Union por frotamiento 

Una junta a tope bien encajada se suele unir satisfactoriamente por pre¬ 
sion atmosferica y sin necesidad de utilizar un gato. Esto se consigue ho 
medeciendo las dos superficies con adhesivo y luego frotando una 
contra otra para que salgan el aire y la 



A menos que un adhesivo se 
venda junto con un aplica- 
dot espedfico, extienda la 
cola con una brocha, espatu- 
ia o rodillo. Cuando mezcle 
adhesivos. siga siempre las 
instrucciones del fabricante. 

Brocha para cola 

Una brida de alambre reluer- 
za las cerdas de una brocha 
de encolar. Se le quita cuan¬ 
do las cerdas sc gasian. 

Jeringa para cola 

Utrlice una jeringa de plastico 
para aplicar la cantidad cxac- 
de adhesivo cuando tenga 
que encolar uniones inacce- 
sibles. 
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TORNILLOS PARA MADERA 


Lo s tornillos para madera se utilizan prindpalmente para unir una pieza decorativos v los de acero inoxidable resultan altamente resistentes a la 
de madera a otra. proporcionando una fuerza de sujecion aue hace la corrosion, induso en el exterior. Tanto los tornillos de laton como los 
union extremadamente ooderosa al tiempo aue facil de desmontar. de acero inoxidable oueden usarse para fiiar maderas acidas como el 


yoria de los tornillos de uso general son de acero. que a veces esta gal- de acero se ban an en zinc para impedir la erosion, mientras que el ba- 
vanizado para darle mayor resistencia. Los tornillos de laton son mas no de cromo v el charolado se usan a efectos decorativos._ 


Tornillos convencionales 

Aproximadamente un 60 por ciento de la longitud total de un tornillo 
convencional esta roscada. La rosea va comiendo la madera a cada vuel- 
ta del tornillo, llevandolo hada el interior. El vastago del tornillo, que no 
tiene rosea, actua como espiga y estd coronado por una cabeza mas an- 
cha que fija en su sitio la pieza de madera o guarnicion metAlica. 


TAMANOS 


La longitud que se especifica para un tornillo corresponde a la parte de el 
que entra en la madera. Un tornillo de cabeza embutida, por ejemplo, se 
mide de extremo a extremo, mientras que uno de cabeza redonda se mi- 
de desde la punta hasta la parte inferior de la cabeza. Esta medida puede 
ser de 6 a i 50 mm. Elija un tornillo cuya longitud sea unas tres veces el 
grosor de la pieza de madera que vaya a asegurar. Aun cuando un torni¬ 
llo no sea lo bastante largo como para salir por el otro lado de una ma¬ 
dera, deformard las fibras de aquella, dejando un bulto visible Hay pues 
que estar seguro de que la punta se detiene por lo menos a 3 mm de la 
superficie. 

Los tornillos tambien se describen por su diametro nominal o 'galga'. Es- 
te diametro nunca se especifica utilizando una medida exacta, sino con 
numeros del 0 al 20, cuanto mas alto el numero, mas grueso el tornillo. 
Un tornillo del n°5, por ejemplo, tiene unos 3 mm de diametro y uno del 
n°)4 tiene unos 6 mm. Si quiere una fijacion fuerte, elija el mayor grosor 
posible, aunque el diametro nominal del tornillo nunca deberia ser mas 
de una decima parte de la anchura de la madera en la que se va a inser- 
tar La tabla de tamanos que mostramos a continuation muestra las lon¬ 
gitudes que se pueden adquirir sin dificultad en loS distintos grosores. 


vAST/VV. 1 ARf/A 


ROSCA 


Tornillo convencional 


Tornillos de doble rosea 

Existe ahora una nueva generation de tornillos fabricados con doble ros¬ 
ea de filetes mds duros que proporcionan una fijacion poderosa induso 
en tablero de aglomerado A diferencia del tornillo convencional, la ma¬ 
yor parte del tornillo esta roscado y el vastago es mucho mas estrecha 
con 'o que existe menos riesgo de henoe r la made r a 


Como se miden los 
tornillos 


:aseza 


Tornillo de doble rosea 


TAMANOS DE TORNILLOS 


LONGITUD 


NUMERO DE GALGA 


NO MENOS DE 3 mm 


Como elegir la longitud 
de un tornillo 

La longitud de un tornillo de- 
be ser tres veces el grosor de 
la madera que va a asegurar. 


Orificio guia 

Para evitar que la madera se 
astille, taladre antes un agu- 
jero guia. Utilice una broca 
que sea ligeramente mas cs- 
trecha que la anchura de !a 
rosea del tornillo. 


de ranura de 
sencllla est 


seguridad 
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Puntas 

do cJcstomilldciO' 

M3 127 

Botadorcs 

115 

Marriilos 

i ib-117 

Extraction de clavos 

!! 7 

Desto-niilacloTS 

118-119 

Coiocacion de tornillo 

119 

Ensambies a tope 

216-217 

Ensambies a ingicte 2! 7 
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CABEZAS DE TORNILLO 


CLAVOS 


Tanto los tornillos convencionales como los de doble rosea se fabrican 
con distintas cabezas: 


Se fabrica una extensa aama de clavos para la industry de la cons¬ 
truction pero en los trabajos en madera se utilizan solo unos cuantos 
tipos. sobre todo para construir maquetas v clavar tableros artificiales. 
En tapiceria se necesitan clavos y tachuelas especiales para suietar el 
tapizado a la estructura de madera. Los tamanos oue damos a conti- 


Plana o embebida, cabeza que queda a nivel de la superficie. Se ajus- 
ta en una cavidad conica. 

Gota de sebo, cabeza ligeramente abovedada, que ajusta en la misma 
forma que la anterior. Se suele usar si la fyacion queda a la vista. 

Cabeza redonda, utilizada normalmente cuando se fijan a la madera 
planchas delgadas. La parte inferior es plana. 


nuacion son los mas comunes. 


Grapa ondulada 

Clave la grapa transver¬ 
sal a la junta 


Clavo redondo 
de cabeza plana 

Fija fuertemente la madera, es de 
uso general en carpinteria y tam- 
bien se utiliza para construir ma¬ 
quetas de obras. 

Acabado: Acero brillante 
Tamano: 25 a 150 mm 


Tachuela de tapicero 

Este clavo se utiliza para fijar la tela 
a una estructura de tapiceria. Su 
punta afilada se mete a presion y 
el resto con martillo. Su cabeza 
grande sujeta la tela 
Acabado: Acero azulado 
Tamano: 12 a 30 mm 


Clavo ovalado 

Es de uso general en carpinteria y 
tiene un fuste de section ovalada. 
lo que reduce el riesgo de rajar la 
madera La cabeza se puede ocul- 
tar en la superficie. 

Acabado: Acero brillante 
Tamano: 25 a 150 mm 


Chincheta de tapicero 

Usada para fijar decorativamente 
tapizados o galones. 

Acabado: Laton, cromo o bronce 
Tamano: 12 mm 


Cabeza plana Gota de sebo 

OVALILLOS Y EMBELLECEDORES 


Cabeza redonda 


Placa de sujecion 

Este metodo de suje- 
cion fortalece la junta 

Clavos y sujetadores 

1 Puntas pequeria de ca¬ 
beza perdida 

2 Clavo redondo de cabe¬ 
za plana 

3 Clavo ovalado 

4 Clavo de cabeza perdida 

5 Grapa ondulada 

6 Placa de union 

7 Tachuelas de tapicero 

8 Chincheta de tapicero 

9 Juntas oara Irene aas 


Las cabezas de tornillo que quedan al descubierto se consideran a 
menudo antiesteticas, y por ello se han ideado algunas maneras de ocul- 
tarlas o de mejorar su aspecto. 

Ovalillo embutido 

Se trata de un aro de laton para tornillos de cabeza plana desmontables. 
Queda a nivel de la superficie de la madera. 

Ovalillo de collarin 

Son aros de laton prensado que se levantan sobre la superficie y se usan 
con tornillos de cabeza plana o gota de sebo. Ideales para maderas blan- 
das. 

Embellecedor de agarre automatico 

Ptestico en forma de bbveda que se estampa sobre un tornillo para ocul- 
tar su cabeza. 

Embellecedor de andaje 

Embellecedor de ptestico con una espiga en la parte inferior que se enca- 
ja a presion en la ranura del tornillo. 

Embellecedor de luna 

Embellecedor de laton cromado con una espiga que se enrosca a la ca¬ 
beza de unos tornillos embutidos especiales que se utilizan para sujetar 
espejos. 


Punta para trencillas 

Se utilizan para fijar de manera in¬ 
visible los cordoncillos de tapiceria. 
Acabado: Colores varios para igua- 
lar con el corddn, 

Tamano: 9 y 13 mm 


Clavo de cabeza perdida 

Clavo de fuste delgado. Se utiliza 
en la juntas a tope y a inglete. La 
cabeza se oculta en la superficie. 
Acabado. Acero brillante 
Tamano. 40 a 100 mm 


Punta pequena de cabeza 
perdida 

Sirve para fijar tableros delgados 
de contrachapado o aglomerado, 
y para asegurarjuntas pequerias. 
Acabado Acero brillante 
Tamano: 12 a 50 mm 


Grapa ondulada 

Este modo de fijacion se utiliza 
cuando se hacen juntas mds tos- 
cas a tope o a inglete. Las grapas 
se colocan encima de la union y 
se hunden a nivel de la superficie 
de la madera. 

Acabado: Acero brillante 
Tamano: 6 a 22 mm 


Ovalillos y embellecedores 

1 Ovalillo embutido 

2 Ova' .o ce collarin 

3 E^oe' ecec:- ce acame e-teme- 

:.:c ( K 

4 E~'De. i ie:edor ce anc laje 

5 E~ - oe..?cecc'ce luna 


Placas de union 

Placa provista de unas puas de 
metal utilizada para fijar elementos 
estructurales. Se coloca la placa 
transversal a la junta y las puas se 
clavan o meten a presion en la 
madera. 

Acabado. Acero galvanizado 
Tamano: 25 x 125 mm a 175 x 
350 mm 










BISAGRAS 


Las bisagras de buena calidad para puertas v trampones de muebles 
resultan bastante caras. pero. por otra parte, si se utiliza material me¬ 
diocre. con articulaciones floias. rebajos poco profundos donde inser- 
tar los tornlllos. v hoias endebles. se pueden tener problemas con 
ellas. aoarte de aue afearan una oleza hermosa. _ 


Bisagra cilindrica empotrada 

Esta bisagra permite abrir una 
puerta hasta un angulo de 180 
grados, lo que la hace espedal- 
mente aproplada para puertas pie- 
gables. 

Tambien se puede usar para col- 
gar puertas normales encajadas o 
solapadas. Se fijan en unos aguje- 
ros taladrados en la madera y son 
invisibles cuando la puerta esta ce- 
rrada. 


Puertas plegables con bisagras de 
cilindro empotradas 


Bisagra plana N 

Hecha de latdn resistente, es la bi¬ 
sagra utilizada tradidonalmente en 
ebanisteria. Las de hoja mas gran¬ 
de son adecuadas para armarios 
guardarropa y muebles grandes 
de cocina. La mas estrechas se uti- 
lizan para cajas y armaritos peque- 
nos. Las bisagras planas se 
pueden usar tanto para puertas 
embutidas como para las que se 
superponen en el mueble 


Bisagra para muebles 
de cocina 

Las puertas solapadas de los mue¬ 
bles de cocina se cuelgan normal- 
mente con bisagras ocultas de 
diseiio moderno que permiten ali- 
rtear con exactitud una fila de 
puertas. Laf mayoria de estas bisa¬ 
gras tienen un casco circular que 
se encaja en un agujero taladrado 
en la puerta, y un a plancha que 
se atornilla al cuerpo del armario. 
Estas bisagras permiten que se 
abra una puerta sin colisionar con 
otra alineada a tope con ellas. Las 
variantes con muelle mantienen la 
puerta cerrada. 


Bisagra abatible 

La bisagra abatible se utiliza en 
muebles de ebanisteria fina con 
puertas solapadas. La puerta pue¬ 
de abrirse en un angulo de 180 
grados. 


PUERTA CERRADA 


Bisagra de guita y pon 

Los pernios o bisagras de quita y 
pon se utilizan cuando es necesa- 
rio quitar de cuando en cuando 
uno de los elementos, como po- 
dria ser el espejo lateral de una co- 
moda. Las buenas se fabrican de 
laton madzo, con clavija de acero 
por lo general. 


ARMARIO. 


^ PUERTA ABIERT/ 

Funcionamiento de una bisagra 
abatible .._ 


PUERTA 


Bisagra continua 

La bisagra continua o de 
piano, en tiras de 2 metros 
de longitud, se utilizan 
cuando se necesita una su- 
jecion especialmente fuerte. 
La bisagra se corta a medi- 
da de la pieza. 


PUERTA CERRADA 


PUERTA ABIERTA 


Funcionamiento de una 
bisagra de cocina^ 


Bisagra de maquina de coser 

Este tipo de bisagra ajustable per¬ 
mite que el trampon de un mue¬ 
ble quede nivelado en horizontal 
cuando se abre. 


Bisagra sin rebajo o a tope 

Cumple la misma funcion que la 
bisagra plana pero solo se utiliza 
en puertas ligeras. Este tipo de bi¬ 
sagra es facil de instalar pues no 
va embutida en la mad era. 


TRAMPON 1 


Bisagra de libro 

Se utiliza para los mismos fines que 
una escuadra cilindrica empotrada 
pero con puertas mas pesadas. 


La bisagra a tope no 
se embute en la 
madera. 


El trampon queda nivelado cuando 
se abre 
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Bisagra de ramal 

Se trata de una bisagra tradicional 
de laton macizo y de hojas anchas 
que se incrustan en la madera. Se 
utiliza para fijar trampones de es- 
critorios. 



Trampon de 
escritorio cerradi 



Trampon de 
escritorio abierto 




Bisagra de compas 

Embutida en el canto de una puer¬ 
ta, tapa o trampon, este tipo de bi¬ 
sagra es practicamente invisible 
cuando el mueble esta cerrado. 



Puerta con bisagra de compas cerrada 



Puerta con bisagra de 
compas abierta 
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Bisagra de tabla y canto 

Se trata de una variante de la bisa- 
gra de ramal y se utiliza para mon¬ 
tar alas de mesa. La hoja mbs 
larga se atornilla al ala de la mesa, 
cuyo canto convexo se encastra 
en el canto concavo de la tabla 
principal. 


FIJACION DE UNA 
BISAGRA PLANA 

Las hojas de una bisagra plana 
pueden embutirse en la puerta y 
tambien en el mueble, de modo 
que la mitadjusta de las charnelas 
sobresalen de la superficie de la 
puerta. 

Tambien se puede colocar des- 
centrada para que el canto frontal 
del panel lateral del mueble forme 
una linea continua. Las puertas so- 
lapadas se pueden instalar de 
cualquiera de las dos maneras. 

La bisagra se coloca a una distan¬ 
ce de los cantos superior e inferior 
igual a su longitud; si la puerta lle- 
va bastidor, la bisagra ha de estar 
alineada con el travesano. 



Bisagra en cola de milano 

La bisagra de mostrador se utiliza 
en tapas de mesa de doble grosor 
que se abren duplicando su longi¬ 
tud. Tambien se usa para trampo- 
nes de muebles. Las hojas en 
forma de cola de milano resisten la 
presion que se ejerce sobre los tor- 
mllos. 


Tapa de mesa plegada 


gr 


Tapa de mesa abierta 


Puerta solapada con bisagra plana 

Una vez trazada con una escua- 
dra de tacon la position de la bisa¬ 
gra y la profundldad del rebajo, 
practique unos cortes de sierra a 
lo ancho de la zona senalada (1). 
Haga unos cortes con mazo y for¬ 
mdn en el borde interior del reba¬ 
jo antes de labrar este con el 
formdn (2). Encaje las bisagras y 
atornille. 



1 Practique unos cortes de sierra 
a lo ancho de la zona a rebajar 



2 Labre el rebajo con un formdn 


COMO HACER UNA JUNTA DE CHARNELA 

Las escuadras de madera pivotantes que sostienen las alas plegables de 
una mesa Pembroke se pueden fjjar al bastidor de la mesa con bisagras 
planas de hojas largas, pero no resultan tan fuertes como las bisagras de 
madera que forman parte de la estructura del mueble y que se conocen 
como juntas de charnela'. 

Marcado de las juntas 

Con un gramil de marcar ajustado 
al grosor de la madera, haga un 
trazo paralelo a la testa en las cua- 
tro caras de cada mitad de la jun¬ 
ta. Trace las diagonals en los 
cantos |l). Coloque la punta de 
un compas en el punto de inter¬ 
section de las diagonals y dibuje 
un circulo de un diametro igual al 
grosor de la pieza (2). Para senalar 
los chaflanes de las charnelas, tra¬ 
ce con una escuadra de tacon 
unas lineas que atraviesen los pun- 
tos en que las circunferencias cor- 
tan las diagonals (3). Escuadre 
dichas lineas alrededor de la pieza. 

Como cortar la junta 

Sierre el chaflan a lo ancho de las 
piezas hasta las marcas de las cir¬ 
cunferencias, y corte el sobrante 
con un formdn y por el lado de las 
charnelas (4). Fije un taco gula de 
45 grados a lo ancho de la pieza y 
cepille los chaflanes (5). 

Moldure las testas con una esco- 
fina y una lima y luego suavlcelas 
con un taco de lijar curvo. Divida 
cada una de las piezas en cinco 
partes iguales y con un gramil de 
marcar trace las lineas correspon- 
dientes alrededor de ambas testas 
(6). Senate con sombra la madera 
que queda entre las charnelas de- 
jando tres en una testa y 'dos en la 
otra. Corte por el lado del sobran¬ 
te con una sierra de cola de mila¬ 
no, y retire la madera con una 
segueta. La forma concava de los 
espaldones se consigue vaciando 
la madera de entre las charnelas 
con un formon en vertical. Si pue¬ 
de, labre las testas con una gubia 
de bisel interior (7); a continuation 
pulalas con una lima. 

Ensamble la junta y coloque las 
piezas entre dos listones de made¬ 
ra apretados con sargentos para 
que aquellas queden perfectamen- 
te alineadas. Luego, con una tala- 
dradora vertical abra un canal que 
atraviese el centra de las charnelas 
y que tenga el mismo diametro 
que el eje de acero o de laton que 
se le vaya a insertar (8). Introduzca 
dicho eje con una maza y Ijjelo 
hasta que quede nlvelado con la 
junta. 



7 Labre las curvas de las testas 


8 Taladre unos orificios para el 
eje de giro 
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FIJACIONES DESMONTABLES 


Cuando se hacen estructuras de cierta enveraadura. espenalmente 


aue desarmar en el futuro para ser traslada- 


aauellas gue han de montarse in situ, normalmente conviene aue las do a otro luaar. En general, estas fliaciones se utilizan con juntas a 


distintas piezas de dicha estructura vayan unidas por suiecion mech- 
nica en luaar de utilizar adhesivos. Estos elementos de fijacion des- 
montables son tambien muv utiles cuando se auiere hacer un 



Taco para aglomerado 

Es imposible hacer ura union ver- 
daderamente fuerte en el borde 
de un tablero de aglomerado utili- 
zando tornillos ordinarios. Los ta¬ 
cos de nylon roscados, metidos a 
presion e unos orificios taladrados 
previamente, se expanden cuando 
los tornillos entran en ellos, for- 
mando una suiecion segura 


tope de corte perpendicular. Hav gue taladrar orificios muv precisos 
para gue encaien escrupulosamente. Para ello es necesario disponer 
de maauinaria o herramientas electros._ 


Tornillo de ensamblar 

Los tornillos de ensamblar de ros¬ 
ea dura se utilizan para unir table- 
ros manufacturados sin necesidad 
de msertar tacos. Se enroscan en 
un orificio gula con un destornilla- 
dor de punta cruciforme conven- 
cional. El tornillo penetra en la 
madera quedando embutido en 
ella a no ser que el tablero este re- 
cubierto con melanoma. 



Casquillos roscados 
empotrados en madera 

Los casquillos roscados de metal 
empotrados sirven para sujetar 
piezas de madera maciza o table- 
ros manufacturados. En un orificio 
taladrado se enrosca el casquillo 
con un destorniliador hasta que 
queda a nivel de la superficle. 

Luego se enrosca un tornillo pa¬ 
ra metal en el centra del casquilio. 


Perno y tuerca de pincho 

La tuerca de pincho es un sencillo 
aunque un tanto tosco medio de 
sujecion para estructuras de made¬ 
ra. Se atraviesa con un agujero ca- 
da una de las piezas que se van a 
unir. Con unos golpedtos se intro¬ 
duce parte de la tuerca en uno de 
los orificios y la rosea del perno 
acaba de atraerla hacia el interior 
de la madera 



Bloque de ensamblaj'e 

Consiste en dos tacos de plbstico 
interconectadas y se utiliza para 
unir paneles en angulo recto. Se 
atornilla un taco a cada panel y 
con un perno o placa de metal co- 
nica se amarran los dos tacos en- 



Tornillo de leva o excentrica 

Si desea unir tableros de una ma- 
nera limpia, utilice un ensamblaje 
de leva, consistente en una clavija 
de nylon acodada que se inserta 
en el canto de uno de los tableros 
y se encaja en una pieza cillndrica 
que va embutida en el otro. Un 
tornillo de estrella acciona una ex¬ 
centrica en el cilindro. dejando los 
dos tableros ensamblados. 



Tornillo para acoplar cantos 

Los tornillos para acoplamiento de 
tableros se utilizan para unir los 
cantos de encimeras y otras super¬ 
ficies de trabajo. Taladre un aguje¬ 
ro ciego en la parte inferior de 
cada tablero y abra un canalillo es- 
trecho que enlace los dos orificios 
para alojar el perno. Al hacer girar 
la tuerca hexagonal con una Have, 
los dos tableros se acercan entre 
si. Si se insertan unas clavijas de 
madera en los cantos, se facilita la 
nivelacion de las dos pieza.s. 


Tornillo de ensamblar de 
dos cabezas 

Un tornillo de dos cabezas es un ti- 
po de perno que se usa para unir 
armarios contiguos y muebles en¬ 
samblados, como los de cocina, por 
ejemplo. La tuerca acanalada per- 
manece inmovi! mientras se enrosca 
el perno con un destorniliador. 




Junta por bloque de ensamblaje 


Piezas separadas de un 
ensamblaje de leva 


Tornillo para acoplar cantos 


Tornillo de ensamblar de 
dos cabezas 
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Ensamblado de cuna 

Un ensamblado de cuna es un tos- 
co si bien efectivo medio de fja- 
cion para colgar armarios de 
cocina o cualquier otro mueble 
grande de pared. Al tener sus dos 
componentes cortados en forma 
de cola de milano ademas de for- 
mar una cuna, al introducir uno 
en el otro quedan fuertemente su- 
jetos. 



Tornillo con tuerca cilindrica 

Este mecanlsmo de sujecidn es tan 
fuerte y efectivo que se utiliza para 
ensamblar los bastidores de mesas 
y sillas. El tornillo atraviesa la pieza 
vertical del mueble o pata de la si- 
lla o mesa y se Introduce en la tes¬ 
ta del travesano, donde encuentra 
un orificio roscado dentro de la 
tuerca cilindrica. Unas clavijas de 
madera colocadas en el travesano 
facilitan la correcta position de las 
dos piezas mientras se aprieta el 
tornillo con una Have {■!'//// 

Allen FATA 



Tornillo con tuerca 
cilindrica 



Chapas de esquina 

Las chapas metalicas de esquina se 
utilizan para ensamblar las esqui- 
nas de los travesanos de una me¬ 
sa. Forman unas aletas a los dos 
lados que se insertan en unas ra- 
nuras abiertas en los travesanos y 
se sujetan a la mesa con tornillos. 
En un orificio situado en el centra 
de la chapa, se introduce un per- 
no que se enrosca con una tuerca 
de mariposa a la esquina achafla- 
nada de la pata de la mesa, apre- 
tando esta fuertemente a las testas 
escuadradas de los travesanos. 



Escuadra de ajuste 

Estas chapas en escuadra sirven 
para sujetar la tapa de madera 
maciza de una mesa al Pastidor 
pero se pueden ajustar acomo- 
dbndose a la natural contraction 
que sufrira la maqera. Se atornilla 
una placa al interior de los travesa- 
hos quedando nivelada con el 
canto superior de los mismos. En 
la parte superior de la placa se en¬ 
rosca un tornillo de cabeza redon- 
da, eligiendose la abertura en la 
placa qu e vaya en la direccion de 
la fibrz 



Escuadra de ajuste 


MECANISMOS DE CIERRE 


La cerraduras quo se ponen era catas y rnuebtes no oarant.zan una 
total seauridad. sino solamente cierto arado de orivacidad. va que la 
mavoria de las cerraduras de muebles se fuerzan facilmente. _ 


CF.RRADuRA EMBUTIDA 


-PUERTA INTERiOR 



Cerradura de cajon 

Se trata de la traditional cerradura 
para cajones y armarios. Si la puer- 
ta o cajon van solapados, la cerra¬ 
dura se atornilla directamente a su 
superficie interior. Si van encaja- 
dos, entonces la cerradura se pue- 
de embutir de modo que quede a 
mvel de la madera y haga un efec- 
to mas estetico. Existe una cerra¬ 
dura similar para cajas de 
tapadera de abertura hacia arriba 
con un mecanismo que dispara 
unos ganchos de sujecibn. Las ce¬ 
rraduras de cajon se fabrican a 
menudo con dos ojos dispuestos 
en angulo recto para qu.e puedan 
montarse en horizontal o en verti¬ 
cal. Existen dos versiones, para co¬ 
location a la izquierda o a la 
derecha. 



Cerradura de trampon o 
lengueta recta 

Esta cerradura queda perfecta- 
mente nivelada con la superficie 
interior del trampon de un escrito- 
rio. Al apretar y girar la Have, que 
solamente se puede quitar cuando 
el trampon esta cerrado, se accio- 
na un pasador de muelle. 



Cerradura para puerta 
corredera 

Para las puertas correderas solapa- 
das se necesita una cerradura tiltn- 
drica especial Se coloca en la 
puerta exterior y se acciona por 
medio de un boton que envia una 
clavija al interior de un casquillo 
embutido en la puerta interior. 
Una vuelta de la Have hace salir de 
nuevo la clavija. 

Bocallaves 

Los bocallaves son unas placas 
metalicas que se colocan como 
embellecedores alrededor de un 
ojo de cerradura abierto en la ma¬ 
dera. La mayon'a se fijan sobre la 
superficie, pero tambien los hay 
para embutir en la madera. 

Imanes 

Se trata de unos imanes encajados 
en una carcasa de pldstico que se 
atornilla al panel lateral del mue¬ 
ble. Tambien se pueden embutir 
en una abertura practicada en el 
canto. El iman atrae a una placa 
de metal colocada en la puerta del 
mueble. 

Golpete 

Este ;,erro sc compc.ae ce u;v lx; 
ia de icero accionada per un 
muelle y que va alojada en ue.e 
raja cilindrica de laton que se ; o- 
traduce en el canto de la puen? 
del arrnario Cuando la puerta estd 
ce'aada la boia queda eooyicd en 
el hueco de una chapa metal'C? 
que va atornillada al mueble. 

Cierre toca o de vaiven 

Se trata de un cierre magnbtico 
con el que no se necesita colocar 
un tirado a la puerta. Cuando se 
presiona la puerta, se activa 
un mecanismo de muelle 
que la abre. 

Cierre toca 
o de vaiven 


Cierre de puerta 

En un armario de puertas 
gemelas, se colocan, en 
una, un par de clavijas, 
bien fuera o dentro de la 
superficie. y en la otra un 
cierre. 




Iman 


Golpete 
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TIRANTAS Y TIRADORES 


Las tirantas son un mecanismo ideado en Drincioio Data sostener un 
trampon en position horizontal, aliviando la Dresion aue sufren las bi- 

Los tiradores son herraies esencialmente funcionales. Dero siempre se 
han utilizado como elementos decorativos nara embellecer caiones v 

saaras. Dero tambien se utilizan Dara imoedir aue una ouerta se abra 
mas de 90 nrados o suietar las tanas de arras v babies o las tramoillas 

muebles. Eliialos del tamano v forma adecuados para que entonen 
con el estilo v maonitud de la nieza a la nue se fiian. 

altas de abertura alzada. 



Tirador de mueble 

El clasico tirador de mueble va sus- 
pendido de dos pivotes, uno a ca- 
da lado del mismo. Puede tener 
formas diversas, desde el caracte- 
ristico cuello de cisne hasta el mas 
fuerte tirador de placa decorativa. 

Aldabilla 

Estos tiradores suelen llevar en el 
centro del aro colgante una mol- 
dura casi siempre en forma de la- 
grima para mejor agarre de los 
dedos. Normalmente se colocan 
en el centro de una cajon. 

Tirador de anilla 

Estos tiradores son semejantes a 
los anteriores, pero llevan la anilla 
suspendida de la parte superior de 
la placa trasera. 

Pomo de cajon o de puerta 

Los tradicionales pomos redondea- 
dos para puertas y cajones se fa- 
brican en madera, metal y 
ceramica, y tambien en varios ta- 
manos segun vayan destinados a 
grandes armarios o, por ejemplo. 
a un expositor. El medio de suje- 
cion puede ser una simple rosea 
que sobresale por detras del pomo 
o un tormllo ordmario para made¬ 
ra que atraviesa el frente del mue¬ 
ble y se enrosca en el pomo. 


Tirantas para trampones 

La tiranta para trampones mas 
sencillo es el de compas que se 
atornilfa en sus dos extremos y es- 
ta articulado en dos partes de lon- 
gitud similar, lo que le permite 
doblarse y cerrar el trampon del 
mueble. Existe una variante de 
mayor calidad que se desliza sobre 
una barra dispuesta en horizontal 
o en vertical dentro del mueble 
Un tercer tipo, llamado de friccion, 
controla el movimiento del tram- 
pon para que caiga por su propio 
peso con suavidad y lentamente. 
El grado de friccibn se regula me- 
diante un pequeno tornillo, varian- 
do la velocidad a la que baja el 
trampon. 

Tiranta para puertas 

Las tirantas para puertas impiden 
que se arranquen las bisagras o 
que la puerta se abra mas alia de 
90 grados. Consiste en un brazo 
de metal rigido que se desliza por 
un pivote de nylon atornillado en 
la puerta. 

Tirantas para puertas de 
trampilla 

Estas tirantas se quedan bloquea- 
das cuando se levanta la puerta o 
tapadera, y se desbloquean levan- 
tandolas ligeramente antes de de- 
jarlas caer. Tambien existe la 
variante con mecamsmo de fric- 
cidn que impide que las puertas o 
tapaderas se cierren de golpe. 


VER TAMBIEN 


Puerto de armarios 66-68 


Cajones 


Armarios 72-73 


Tornillos 

para madera 304-30.6 


Tiradores 

1 Tirador de cuello de cisne 

2 Tirador con placa decorativa 

3 Tirador de anilla 

4 Aldabillas moldurada 

5 Tirador de cajon 

6 Pomos 

7 Tirador de empotrar 

8 Tiradores de asa 

9 Tirador para puerta corre- 
dera 


Tirador de empotrar 

Estos tiradores se componen de 
una placa de laton macizo en la 
que se embute un aro o asa pivo- 
tante. El tirador se empotra en el 
frente del cajon y se fija con torni- 
llos de cabeza plana. 


Tirador concavo de cajon 

Fabricados en una sola pieza, es¬ 
tos tiradores de forma concava se 
utilizaban originaimente en el ejer- 
cito. Se sujetan con tormllos y son 
muy fuertes para usar en armarios 
y comodas. 


Tiradores en asa 

Estos tiradores, que pueden ser de 
metal, plastico o madera, son ade- 
cuados para los muebles de estilo 
moderno. Los tornillos se insertan 
a maquina en unas roscas que 
siempre traen embutidas en sus 
extremos. - 


Tiradores para puerta 
corredera 

Se trata de unos tiradores circula- 
res o rectangulares que se encolan 
en las puertas correderas solapa- 
llevan un rebaje donde se in- 


Tiranta para puertas 


Tiranta para puertas de trampilla 
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A Aglomerado 

Tablero manufacturado fabricado 
mediante el prensado y encolado 
de pequenas particulas de made- 

Agujero guia 

Orifido de pequeno diametro que 
se taladra antes de insertar un tor- 
nillo para servir de guia a la rosea 
del mismo. 

Albura 

Porcibn externa y viva del tronco 
de un arbol, inmediatamente de- 
bajo de la corteza y alrededor del 

duramen. 

Aleacion 

Mezcla de dos o mas metales para 
crear un compuesto con propieda- 
des espedficas. 

Alma o nudeo 

Capa central de un tablero manu¬ 
facturado formada por laminas, 
particulas o tiras de madera. 

Alzado 

Dibujo a escala que representa el 
frente de una pieza. 

Ampolla 

Pequeno abombamiento en un 
chapeado debido a una cantidad 
insuficiente de cola en ese punto. 

Antropometrla 

Estudio comparativo de las dimen- 
siones del cuerpo humano 

Areo 

Porcion de linea curva contin.ua 
trazada con un compas. 

Arista 

Filo donde dos superficies se en- 
cuentran formando un angulo. 

Armadura 

Columna estrecha y rectangular 
de madera que se coloca en los la- 
dos de un mueble para aumentar 
la rigidez del mismo. 

Asentado 

Ultimo y mbs fino afilado de una 
herramienta. 

Asentador de navajas 

Util que se emplea en el afilado de 
navajas. Tambibn llamado suaviza- 

dor. 

Astragalo 

Moldura de forma convexa 


Bisel 

Superficie que corta otra en un an¬ 
gulo distinto del recto Ver tam¬ 
bibn chaflan. 

Bocallave 

Embellecedor de cerradura. 


Cajeado 

Ranura cortada transversalmente 
al grano. 

Canto visto 

Superficie cepillada a escuadra con 
relacion a la cara "buena" y que 
sirve de referenda para las restan- 
tes medidas de la pieza. Tambibn 
se usa para aquellas piezas de ma¬ 


dera en las que se distingue dura¬ 
men, albura y corteza. 

Cara buena 

Superficie plana que sirve de refe¬ 
renda para las restantes caras de 
una pieza. 

Catalizador 

Sustanda que estimula o aumenta la 
veloddad de una reaedbn quimica. 

Cenefas 

Tira de chapa de madera lisa o 
con dibujo utilizada para bordes 
decorativos. 

Cenefas cruzadas o 
atravesadas 

Tiras de ebapa de madera corta- 
das a lo ancho de la fibra y utiliza- 
das para fines decorativos. 

Chaflan 

Bisel de 45 grados a lo largo de 
una pieza o tablero de madera. 

Chapa 

Fina hoja de madera que se utiliza 
para el recubrimiento de materia¬ 
ls de inferior calidad, como por 
ejemplo los tableros manufactura- 
dos. 

Chapa de horquilla 

La procedente de aquella parte del 
fuste de donde parte una rama. 

Charnela 

Parte cilindrica de la bisagra en la 
que se introduce una clavija que 
sirve de eje a la articulation. 

Cogote 

Madera sobrante que se deja en 
una pieza de madera para soste- 
ner el extremo de una escopladu- 
ra cuando se esta cortando la 
junta. El cogote se sierra una vez 
ensamblada la junta. 

Tambien: Parte recortada de una 
espiga que evita que esta se saiga 
de la pieza vertical en la esquina 
de un bastidor. 

Cola animal 

Cola de madera de base proteini- 
ca fabricada con pieles y huesos 
de animates. 

Cola de contacto 

Adhesivo con el que no se necesi- 
ta utilizar tornillos de apriete para 
unir dos superficies previamente 
encoladas. 

Combeo 

Curvado de la madera resultante 
de su contraccion, en especial a lo 
anebo de una pieza de madera. 

Contradavija 

Metodo de ensamblaje en el que 
se utilizan unas cunas de madera 
para abrir la espiga en el interior 
de una escopleadura recortada. 

Contrachapado 

Tablero manufacturado que se fa- 
brica encolando una serie de Cha¬ 
pas de madera entre si. 

Corredera 

Listbn de madera por el que se 
desliza un cajon. 

Corte al hilo 

Corte paralelo a la fibra de la made¬ 
ra. Tambien llamado longitudinal. 
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Corte de travel 

Corte perpendicular a la fibra de la 
madera. 

Corteza leriosa 

Bulto verrugoso en el tronco de 
un 5rbol.De bl se obtienen chapas 
moteadas de nudos. 

Cuarteron en realce 

Panel de madera maciza de cantos 
biselados que encaja en un basti- 
dor ranurado, generalmente de 

puertas. 

Cuello 

Espacio util que queda entre la ho- 
ja de una sierra y su bastidor. 




De corte exterior 

Termino utilizado para describir 
una gubia con bisel practlcado en 
el exterior de la cuchilla. 

De corte interior 

Tbrmino utilizado para describir 
una gubia con bisel practicado en 
el interior de la cuchilla. 

De doble aislamiento 
Aquellas herramientas electricas 
cuya carcasa de pldsrico ofrece al 
usuario una mayor proteccion 
contra las descargas electricas. 

De grano abierto 
Termino utilizado para describir la 
madera de porosidad circular que 
presenta poros grandes. Tambien se 
usa la expresion "de textura gruesa". 
De testa 

Aquetla parte de una pieza que 
queda al descubierto tras un corte 
de traves. 

Dedales 

Sistema que sirve para impedir el 
retroceso de la pieza en una ma- 
quina. 

Diatomita 

Polvo abrasivo parecido a la piedra 
pdmez, pero mas fino. 

Diluyente 

Sustancia utilizada para reducir la 
conslstencia de la pintura o el bar- 
niz. 

Duramen 

Parte mas vieja del leno de un ar- 
bol, que ocupa el interior del tron¬ 
co. No es apto para el transporte 
de las sustancias que absorben las 
raices y tiene un color general¬ 
mente mas oscuro que la albura. 


Ebanista 

Fabricante de muebles de calidad 

Entalla 

Abertura practicada en una pieza 
con una sierra. 

Entalladura 

Cortes practicados en una pieza 
de madera para facilitar el curvado 
de la misma. 

Ergonomia 

Estudio de la relacion entre las di- 
mensiones medias del hombre y 
las de los objetos utilizados por es- 
te. 



Escariar 

Abrir un agujero que permita em- 
butir en la madera la cabeza de 
un perno o un tornillo. 

Escopladura ciega 

Se llama asi a la escopladura que 
no atraviesa la pieza de madera de 
parte a parte. 

Escopleadura 

Cavidad rectangular practicada en 
la madera para alojar una espiga o 
lengueta, 

Esgucio 

Tipo de moldura concava a lo lar¬ 
go del canto de una pieza de ma¬ 
dera. 

Espaldon 

Extremo escuadrado de una pieza 
en uno o ambos lados de una len¬ 
gueta o espiga. En el caso de la 
espiga, se le puede llamar tope. 

Espiga 

Lengueta que sobresale en el ex¬ 
tremo de una pieza de madera y 
que se encaja en una escopladura 
a su medida. 

Espiga 

Parte de una broca o fresa que va 
alojada en el portabrocas. 

Espiga recortada 

Espiga que no atraviesa la pieza 
de madera en la que se inserta. 


Faldoncillo 

Panel que se coloca entre las patas 
de un escritorio y por la parte de- 
lantera de este. En su origen tenia 
como finalidad ocultar las piernas 
de la mujer que lo utilizara. 

Falsa lengueta 

Tira de contrachapado que se in¬ 
serta en unas ranuras abiertas en 
los dos tablones que se desea 
unir. Tambien recibe el nombre de 
lambeta. 

Fendas 

Rajas en la madera produddas por 
un secado irregular. 

Fijaciones desmontables 

Diferentes sistemas de fijacion que 
permiten el desmontaje de las pie- 
zas. 

Filete 

Tirillas de madera que se utilizan 
para dividir las distintas zonas de 
cbapeado 

Filete 

Moldura estrecha y de seccion rec¬ 
tangular, 

Fotosintesis 

Proceso natural que tiene lugar 
cuando la clorofila absorbe energia 
en forma de luz y la transforma en 
energia qulmica produciendo los 
nutrientes de los que vive la planta 
Fraguar 

Asentarse como resultado de una 
reaccidn qulmica. 

Fundente 

Sustancia utilizada para limpiar su¬ 
perficies de metal antes de ser sol- 
dadas. 
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Garganta 

Espacio que queda entre los dien- 
tes de una sierra. Se utiliza para eli- 
minar desecho. 

Glicol de polietileno 

Agente estabilizador que se utiliza 
en lugar de las operaciones de se- 
cado convencionales para tratar la 
madera verde. 

Goma laca 

Sustancia secretada por el insecto 
llamado cochimlla de la laca y que 
se utiliza para fabricar un barniz 
que generalmente se aplica a mu- 
lieca. 

Grano 

Direccidn y disposicibn general de 
las sustancias fibrosas de la madera. 

Grano revirado 

Fibra que da lugar a un veteado 
ondulado irregular. 

Guarda de gravedad 

Aquella guarda que se levanta por 
action de la pieza que va a ser tra- 
bajada. 


Incrustation 

Pieza de madera o metal que se 
mserta en cavidades preparadas 
de manera que aquellas queden 
niveladas con las superficies cir 
cundantes. 

Inglete 

Ensamble en el que las testas de 
las dos piezas de madera se cortan 
con angulo igua! (por lo general 
45 grados). 

Inglete compuesto 

Inglete cortado en dos pianos dis- 
tintos 


Juntas de madera 

Termino generico en el que que- 
dan englobados los tres tipos posi- 
bles de uniones de madera, a 
saber acoplamientos, empalmes y 
ensambles. 

Juntas visibles 

Se dice de la junta que solo tiene 

un rebajo. 

Juntera 

Cepillo de grandes dimensiones 
especialmente utilizado para el 
aplanado de piezas que presenten 
alguna ondulacion. 


Lengueta 

Saliente que se corta a lo largo del 
canto de un tablon para encajar en 
una ranura practicada en otra pieza. 
Liston de empuje 

Listbn de madera que presenta 
una muesca en uno de sus extre- 
mos y que se utiliza para hacer pa- 
sar una pieza por la maquina. 
Llave de madera 
Pieza de madera que se atornilla a 
la cara inferior del tablero de una 
mesa para fijar esta al bastidor. 
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Lumbrera 

Parte superior de la boca de un 
cepillo. 


Madera blanda 

Madera de conlferas que pertene- 
cen al genera qe las gimnospermas. 

Madera de secado irregular. 

Termino usaqo para describir una 
pieza de madera que presenta di- 
ferentes contenidos de humedad. 
Puede abrirse en el sentido de la 
veta al ser cortada al hilo. 

Madera dura 

Madera procedente de arboles de 
hojas latifoliadas, y generalmente 
caducas, que pertenecen al gene¬ 
ra qe las angiospermas 

Madera tardia 

Parte de los amllos de crecimiento 
anual de un brbol que se forma al 
final del periodo vegetativo. 

Madera temprana 

Parte de los anillos de crecimiento 
anual de un arbol que se forma al 
comienzo del periodo vegetativo. 

Madera verde 

Aquella madera recien cortada 
que no ha sido todavla secada. 

Marqueteria 

Operation que consiste en la 
union de pequenas piezas de cha- 
pa para la confection de cuadros 
o de otros motivos decorativos. 

Montante 

Elemento vertical de un bastidor. 

Murieca 

Trapo almohadillado que se utiliza 
para aplicar goma laca. tintes o 
barniz. 


Oreja 

Aquella parte de la cabeza de un 
martillo que sirve para agarrar la 
cabeza de un clavo y extraerlo de 
la madera con un movimiento de 
palanca. 


Paquete de chapas 

Conjunto ordenado de chapas ob- 
tenidas de una misma pieza de 
madera. 

Pata Chippendale 

Pata de mueble del siglo XVIll, con 
una curva convexa superior que 
desciende en disminucion para 
formar una curva cbncava. 

Patina 

Color y textura que adquiere la 
madera o el metal como resultado 
de un proceso natural de envejeci- 
miento. 

Perfil 

Dibujo a escala del lateral de una 
pieza. 

Piedra pomez 

Roca volcbnica ligera que se pulve- 
riza sirviendo de abrasivo para mo- 
dificar la textura de los acabados 
de la madera. 
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Pilote 

Pequena pieza de madera que ha- 
ce las funciones de mainei entre 
dos traviesas. 

Planchas de prensado 

Piezas de madera o meta! que se 
utilizan para adherir la chapa de 
madera al nucleo. 

Protector antipolvo 

Panel colocado horizontalmente 
que protege los contenidos de un 
cajon (rente al polvo que pudlera 
originate en las correderas del ca¬ 
jon superior. 


Ranura 

Canal estrecho y largo practicado 
generalmente de modo longitudi¬ 
nal con respecto a la fibra de la 
madera. 

Rebaba 

Tira de metal extremadamente del- 
gada que queda en el file de una 
cuchilla despues del afilado. 

Rebajo 

Corte en forma de aslento practi¬ 
cado a lo largo del canto de una 
pieza. generalmente como parte 
de una junta. 

Regruesado 

Remate de madera maciza que se 
aplica en el borde de un tablero. 

Retroceso 

Movimiento que experimenta una 
pieza haoa el operano provocado 
por la accdn de una cuchilla o de 
una fresa. 


Secado al aire 

Metodo para secar madera que 
permite secar al aire libre pilas de 
madera aserrada cubierta. 

Secado artificial 

Sistema de secado de madera en 
el que se combina el aire caliente 
y el vapor. 

Seccion 

Dibujo a escala del corte transver¬ 
sal de una pieza. 


Tablero alistonado 

Tablero manufacturado formado 
por un^nucleo de estre’chos listo- 
nes de madera encolados entre st 
y cubiertos por dos bojas de con- 
trachapado. Ver tambien Tablero 
de alma maciza. 

Tablero de alma maciza 
Tablero manufacturado de alma 
de tiras de madera maciza de cor¬ 
te aproximadamente cuadrado 
colocada entre dos capas finas 
de contrachapado. Ver tambibn 
Tablero alistonado 
Tablero de fibras 
Tipo de tablero manufacturado 
que se fabrica a partir de fibras de 
madera secadas y reconstituldas. 


Tableros de particulas 

Tableros manufacturados que se 
fabrican con virutas o particulas de 
madera unidas a presion, con o 
sin aglutinantes. 

Talla en relieve 

Tipo de talla en el que el fondo se 
rebaja para que el motivo quede 
destacado de la superficie que lo 
rodea. 

Tapanudos 

Sellador a la goma laca utilizado 
para evitar que los nudos resino- 
sos atraviesen el acabado de una 
pieza. 

Tixotropia 

Propiedad de algunas pinturas 
que presentan una consistence 
gelatinosa hasta que se remueven 
o aplican a una superficie. 

Trabajo de la madera 

Movimiento que se produce en la 
madera fruto de los cambios de 
humedad en su interior. 

Trinquete 

Sistema que permite el movimien¬ 
to en un unico sentido. 

Triscado 

Disposicion de los dientes de una 
sierra en la que estos estbn orien- 
tados alternativamente a derecha 
e izquierda, Sirve para que la enta- 
lla sea mas gruesa que la propia 
hoja. 



Vastago 

Parte cilindrica no roscada de un 
tornillo o davo. 

Virola 

Collarln de metal que sirve para re- 
forzar el mango de una herra- 
mienta en la union de este con la 
espiga. Tambien llamada regaton. 

Viscosidad 

Medida en que un liquido resiste 
la tendencia a fluir. 



Zapata 

Parte ajustable de un tornillo de 
apriete. 
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Los numeros de las paginas impre- 
sos en cursiva se refieren a las fo- 
tograflas e ilustraciones. 
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Abedul para papel 22 
Abedul americano 22 
Abedul amarillo de Norteamerica 
22 

Abolladuras 284 
Acabado transparente 298 
Acabados 

Vidrio 299; 299 
Metal 297 

Acabados a la cera 294, 294 
Acabados a pistola 292-3. 292-3 
Medidas de seguridad 292 
Pistolas atomizadoras 292; 292 
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Adhesivos 302-3; 302-3 
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Afilado 281 
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Afilado de fresas 187; 187 
Afrormorsia 20 
Agujero guia 304, 313 
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287 
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Albura 10-11, 16,314; II 
Aldabilla 310; 310 
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Alzado 74,312 
Allanado de la chapa 260 
Amaranto 27 
Ampollas 264, 311; 263 
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Antropometria 40, 311; 40, 50, 
55,61 

Aparadores 46, 49 
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goma laca 288; 288 
Arbol flexible 127; 127 
Arboles 10-11; 10-11 
Arce 26 
Arce rojo 26 
Arce duro 26 
Arco 311 
Aristas vivas 311 
Armadura 41,313 
Armario modular 72; 72 
Armarios 45, 48, 64-5 
Armarios 64-5, 66 
Construction 61 -73; 61 -73 
Armarios de alcoba 72 
Armarios de herramientas 
210; 44 

Armarios empotrados 72 
Asentador de navajas 103, 

314; 135 

Aserrado al cuarto 12, 314 
Aserrado de la madera 12; 12 
Aspirador 214; 214 
Aspirador industrial 214214 
Azuela con perfil de escoplo 
274 

Azuelas 274; 274 
Azuelas con perfil de gubia 
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Banco de carpintero 212; 212 
Banco de cepillar 109; 109 
Banco plegable 213; 213 
Bancos de trabajo 148, 150, 
190, 285; 285 
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213 
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Barnices 290-1; 290-1 
Atomizado 292-3; 292-3 
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Barniz a muheca 288-9; 288-9 
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Barniz de barco 290, 314 
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Barrena para taladradora 
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Bastoncillos 284, 284 
Bastoncillos de cera 284 284 
Bastren 108; 108 
Afilado de las hojas 108 108 
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108 

Bastren de biselar 108, 108 
Bastren de hoja recta y 
curva 108; 108 
Berbiquies 113; 113 
Bigotera 296; 296 
Biombo 46 
Bisagra cilindrica 
empotrada306; 306 


Bisagra de libro 306, 306 
Bisagra de maquina de coser 

306; 306 

Bisagra de quita y pon 306, 

306 

Bisagra de tabla y canto 307; 

307 

Bisagra sin rebajo 306; 306 
Bisagras 306-7; 306-7 
Colocation de una bisagra plana 
307; 307 

Confection de una junta de 
charnelas 307; 307 

Bisagras abatibles 306, 306 
Bisagras de compas 306, 306 
Bisagras de mostrador 307, 
307 

Bisagras de mueble de 
cocina 306; 306 
Bisagras de piano 306, 306 
Bisagras de ramal 306, 306 
Bisagras planas 306,307; 306, 
307 

Bisel 47, 311 

Corte de biseles 130, 153, 167; 
139, 153, 167 

Cepillado de biseles 184; 184 
Corte al hilo en bisel 159, 168; 
168 

Bisel ciego 185; 185 
Bloque de ensamblaje 308; 308 
Bocallaves 309, 312; 309 
Boj 22 

Bolsa de arena 262 
Bosquejos y equipo 74; 74 
Botiquin 211,211 
Brazos 51 

Broca ajustable 113; 113 
Broca avellanadora completa 

126, 189; 126, 189 

Broca con centrado'r 1 12, 

114, 126, 189; 112, 114, 126, 
189 

Broca de avellanar 112, 113, 
126; 112, 113, 126 

Broca de campana 127. 189; 

189 

Broca de corona 127, 189; 189 
Broca de mamposteria 127; 

126 

Broca de pala 126, 189; 126, 
189 

Broca de sierra i 27, 189; 189 
Broca de taladradora 112, 

114, 126-7, 189; 112, 114, 126- 
7, 189 

Broca de taladradora 
vertical 188; 188 
Broca de taponar 126, 189; 

126, 189 

Broca escariadora completa 

126, 189; 126, 189 

Broca Forstner 126, 189; 126, 
189 

Brocas 112-4, 126, 189; 112-4, 
126, 189 

Broca salomonica 112, 126, 
189; 112, 126, 189 
Brocas de berbiqui 113, 114; 
113, 114 

Brocas de centrado 113, 113 
Brocas helicoidales 113; 113 
Afilado 186; 187 


Brocha de encolar 303; 303 
Brochas de pintar 290; 290 
Brunidores 110; 110 
Bubinga 23 
Buriles 112; 112 

c 

Caballete de aserrar 213, 213 
Caballete de tallista 277; 277 
Cabezal rayador 96; 96 
Caja de ingletes 213; 213 
Cajas 41, 43, 44 
Cajeado de cara visible 225, 
146, 225 

Cajeadora 187; 187 
Medidas de seguridad 187 
Maquina universal 205; 205 

Cajeadora de formon hueco 

186; 186 

Cajoneras 70 
Cajones 43; 43, 46, 71 

Camara de ahumado 287, 287 
Canal 80, 158,312 
Canto visto 1 6, 314 
Corte al hilo 159; 159 

Caoba americana 25, 49 
Carcel 122; 122 
Carro 198; 198 
Cascos antirruido 214; 214 
Casquillo de boca 201, 201 
Casquillo de espiga 201,201 
Casquillo de tornillo 201, 201 
Casquillo de tres garras 201; 
201 

Casquillos combinados 201 

201 

Casquillos roscados para 
empotrar en madera 308, 308 
Castaho 23 

Castaho americano 23 

Castano negro 22 
Catalizador 311 
Cazos para cola 259; 258, 302 
Cedro 16, 17 

Cedro del Llbano 16 
Cedro rojo 16 
Cedro amarillo 17 

Cenefa de veta atravesada 
265, 312; 265 
Cenefas 265-6,311:265-6 

Cenefas decorativas 265, 265 
Cepillado al cuarto 31 
Cepilladora de banco 139, 139 
Cepilladoras 180-5; 180-5 
Cuchillas 139, 183; 138, 183 
Cepilladora portatil 138 
Medidas de seguridad 139, 183 
Cepillo acanalador 96; 96 
Cepillo combinado 965, 96 
Cepillo con hierro dentado 
259; 258, 259 
Cepillo de alisar 89; 89 
Cepillo de espaldon 93; 92 
Cepillo de molduras 96; 96 
Cepillo de rebajar 92, 94, 92, 94 
Cepillo de rebajar de banco 
92; 92 

Cepillo de rebajos 93, 93 
Cepillo portatil electrico 138 

9; 138-9 

Medidas de seguridad 139 

Cepillo redondo 95; 95 
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Cepillo tupi 95, 95 
Cepillos 88-97; 88-97 
Cepillo de desbastar 88-91, 88- 
91 

Cepillo de contrafibra 93; 93 
Cepillo combinado 96; 96 
Cuchillas 97; 97 
Afilado de hierros 107; 107 
Cepillos japoneses 94; 94 
Cepillo de molduras 96; 96 
Cepillo acanalador 96; 96 
Cepillo de rebajar 92; 92 
Afilado de cuchillas 97, 104; 97, 
104 

Cepillos con cuchilla al 
frente 92; 92 

Cepillos de contrafibra 93; 93 
Cepillos de Desbastar 88-91, 
94; 88-91, 94 

Cuidado y utilization de 90-1; 
90-1 

Mantenimiento 91; 91 

Cepillos japoneses 94; 94 
Afilado 105; 105 

Cerezo negro americano 23 
Cerraduras 309; 309 
Cerraduras de muebles 309; 
309 

Cerraduras de trampon 309, 

309 

Cerradura para puertas 
correderas 309; 309 
Cierres 309, 309 
Cierres magneticos 309, 309 
Cierres toca 309; 309 
Cinta de chapear 259; 259 
Cintas 147, 190 
Grados 148, 190 
Clavijas 236; 236 
Clavo de tapicero 305; 305 
Clavo ovalado 305; 305 
Clavos 305; 305 
Extraction de clavos 117; 117 
Clavazon oculta 116; 116 
Clavos redondos 305; 305 
Union por frotamiento 303; 303 
Cobre 297 
Cocobolo 23, 45 
Cogote 3 12 

Cogote oculto 231, 314 
Cogote sesgado 231, 314 
Cola animal 263, 302, 311 
Cola de contacto 264, 303, 

312; 264 

Cola perlada 263, 302; 302 
Colas de fusion en caliente 

302 

Colas de resina de resorcina 

302 

Colgador de herramientas 

193; 193 

Collarin 140, 312; 140 

Combeo 14 

Combinado de cuatro chapas 
de madera 261; 261 
Comoda 69-70 
Compas 194; 195 
Compases para trampon 310; 

310 

Comprobacion de una 
habitation 74 

Conductor de taladros 237; 237 
Coniferas 16 

Construction con paneles 70 


Construction de bastidor y 
panel 43; 66, 70 

Contenido de humedad de la 
madera 13, 43 

Contraction de la madera 13. 

14, 43, 49; 13, 14, 49 

Contradavijas 230, 312; 230 
Contrachapado nautico 34 
Contrahilo 

Lijado 285; 285 

Correderas 314, 69-71 
Corte al cuarto 12, 13, 3 13; 12 
Cortealhilo 134-5, 152, 159, 
168, 177; 134-5, 152, 159. 168. 
177; 

Con maquina universal 205; 205 

Corte al hilo de testa 12. 314, 

12 

Corte al hilo por el canto 12. 

314; 12 

Corte al hilo por la cara 12, 

313; 12 

Corte de baquetones 97 
Corte de circulos y labrado 
de formas con tupi 145, 145 
Corte de cuarto bocel 97 
Corte de laminados 256 
Corte de laminados plasticos 
130 

Corte de metal 130 
Corte de pecho de paloma 97 
Corte de traves '35, 152-3, 

312; 152-3 

Con una sierra de cinta 177; 177 
Con una sierra de disco 167; 167 
Con una sierra circular 160; 160 
Corte radial 12, 13, 313; 12 

Corte tangencial 13, 314; 12 
Corte transversal 12 
Corteza 10, 16; II. 14, 17 

Crema de cera 294 
Cubrecantos 56, 248, 313, 56, 
248 

Cuchilla abridora 133, 156, 164 
Cuchillas 110, 111; 110, III 

Cuchillas rectas para cortar 

281 

Cuchillo de artesano 258; 

258 

Cuchillo de marcar 77; 76 
Cuchillos 

Para talla 281, 282; 281, 282 
Afilado 281 

Cuello 314 
Cuencos 45, 47; 312 
Torneado de cuencos 20, 201; 
200, 201; 202-3; 202-3 
Cuero 300; 300 
Cuero de encuadernacion 
300, 314 

Curvado al vapor 251-3; 251 - 
3; 252 

Medidas de seguridad 253 

Curvado de formas libres 

254; 254 

Curvado de la madera 250-7, 
250-7 

Entalladuras 250-1; 250-1 
Curvado por lamination 254-6; 
254-6 

Seguridad 253 

Curvado al vapor 251 -3; 251-3 

Curvado por laminado 254-6; 
254-6 


Curvas 

Moldurado 208; 208 

Chaflan 312 
Chapa de raiz 32, 45, 47 
Chapa desenrollada 30, 314 
Chapas 15, 30-3, 314; 32-3 
Adquisicion 32 
Corte 30-1, 79; 31, 79 
Gasification 30 
Produccion 30 
Tipos 32-3; 32-3 

Chapas de ajuste 56, 309; 56, 
309 

Chapas de esquina 56, 309; 309 
Chapas de madera 

Cenefas 265-6; 265-6 
Aplanado 260 

Motivos incrustados 266; 266 
Taracea 266; 266 
Colocation de la chapa 262; 262 
Emparejado de chapas 260-1; 
2603 

Preparation 261 
Variation tonal 290-1; 290-1 

Chapeado a mano 263-4; 263-4 
Chapeado con martillo 263 

263 

Chapeado con prensas 262, 
266; 262, 266 

Chapeado romboidal 261; 261 
Chapeados 258-70; 258-70 
Chapeado con prensas 262, 
266; 262, 266 
Encolado 263-4; 263-4 
Chapeado a mano 263; 263 
Marqueteria 267-9; 267-9 
Marqueterla de mosaico 269-70; 
269-70 

Sombreado de chapas de made¬ 
ra 269-70; 269-70 
Herramientas 258-60; 268-60 

Charnela 313 

Chincheta de tapicero 305; 305 

D 

Decolorado de la madera 
286; 286 
Decoration 46 
Dedales 313 

Defectos de la madera 14; 14 
Desbastadora 109; 109 
Afilado 109 

Desbastadora de una mano 

109; 109 

Desbastadora curva 109; 109 
Descarnador 110; 110 
Desenrolladb excentrico 30, 

31 

Desenrolle 30, 314 
Desenrolle posterior 31 
Desenrolle semicircular 31 
Despiece 12, 15; 12 
Despiece por cortes 
paralelos 12 

Destornillador acodado 118; 

118 

Destornillador angular 118; 

118 

Destornillador corriente 118; 

118 

Destornillador de carraca 

119; 118 
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Destornillador de carraca 
con resorte en espiral 119; 

119 

Destornillador de carrocero 

119; 119 

Destornillador de relojero 

119; 119 

Destornillador en cruz 118; 

118 

Destornillador extracorto 

119; 119 

Destornillador Philips 11 8 
Destornillador Supadriva 118 
Destornilladores 118-19; 118-19 
Punta de destornillador 113, 
127; 113, 127 

Destornilladores de mango 
estriado 118 

Destornilladores Posidriv 118 
Diatomita 293, 314 
Dibujo isometrico 313 
Dibujos a escala 74, 279; 279 
Diluyente 314 
Diseho 40-75; 40-75 
De sillas 50-4 
Para la imagen 44 
Para la seguridad 42 
Funcion 40-1 
Armarios 61-73 
Mesas 55-60 
En madera 43 
Dozuki 86; 86 
Duramen II, 16, 312; II 

E 

Ebanista 311 
Ebano 24 
Eje 311 

Embellecedores y ovalillos 

305; 305 

Emparejado de chapas de 
madera 260; 260 
Por desiizamiento 260; 260 
De giro 260; 260 
De cuatro hojas 261; 261 
Encolado 302-3; 302-3 
Laminados 256 
Metales 296 
Pegotes de cola 284 
Chapas de madera 263-4; 263-4 
Encolado del contrachapado 
34 

Ensambles a espiga 146, 162, 

169, 187; 146, 162, 169, 187 

Ensambles a inglete 216, 217; 
216,217 

Ensambles a inglete 137, 162, 

167, 169; 137, 162, 167, 169 
Con mdquina universal 205; 205 

Ensambles a media madera 
146, 162, 169, 219-21; 146, 

162, 169, 219-21 

Ensambles a media madera 
con inglete 219; 219 
Ensambles a media madera 
en cola de milano 221, 221 
Ensamble a media madera 
en cruz 219; 219 
Ensambles a media madera 
en esquina 219; 219 
Ensambles a media madera 
en T 221; 221 



Ensambles a media madera 
oblicuos 220 ; 220 
Ensambles a tope 216-17; 216- 
17,222 

Ensambles a tope con corte 
a escuadra 216, 217; 216, 217 

Ensambles con lengiieta 
postiza 217 

Ensambles con rebajo 146 
Ensambles con rebajo e 
inglete 218; 218 
Ensambles de armazones 

236; 236, 246 

Ensambles de baquetillas de 
ventanas 220 ; 220 
Ensambles de bastidores 216 
Ensambles de caja y espiga 

41, 226-35; 226-35 

Ensambles de caja y espiga 
caladas 226-, 226-7 
Mecamsmos de ensamblaje 305; 

305 

Ensambles de caja y espiga 
con davijas 229, 229 
Ensambles de caja y espiga 
con cogote 23 i; 231 
Ensambles de caja y espiga 
con cunas desmontables 
234; 234 

Ensambles de caja y espiga 
en bastidor con rebajo 232, 
232 

Ensambles de caja y espiga 
en angulo 233; 233 
Ensambles de caja y espiga 
en bastidor moldurado 233, 
Ensambles de caja y espiga 
en esquina 234, 234 
Ensambles de caja y espiga 
ranurados 232, 232 
Ensambles de caja y espiga 
sin calar 230, 314; 230 
Ensamble decorativo en cola 
de milano calada 240; 240 
Ensambles de doble caja y 
espiga 228; 228 
Ensambles de espiga y 
escopladura ciega 230; 230 
Ensambles de espiga y 
escopladura ciega con 
refuerzo de contradavijas 
230; 230 

Ensambles de horquilla en 
esquina 235, 235 
Ensambles de horquilla en 

T 235; 235 

Ensambles de lazos a media 
madera 242-3, 242-3 
Ensambles de lazos vistos 

242; 242 

Ensambles de ranura y 
lengiieta 222 
Ensambles de solape 162, 

169,218; 146, 162, 169,218 

Ensambles en cola de milano 

146, 238-45; 146, 238-45 

Ensambles en cola de milano 
calada 238-9; 238-9 

Ensambles en cola de milano 
calada y a inglete 291, 241 
Ensambles en cola de milano 
calada con rebajo 241, 241 
Ensambles en cola de milano 
indinados 244-5; 244-5 
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Ensambles en cuha 309, 309 
Ensamble en esquina para 
pata redonda 234, 234 
Ensambles en horquilla 235; 
235 

Ensambles en T 246; 246 
Ensambles por cajeado 162, 

224-5; 162, 224-5 
Ensambles por cajeado en cola 
de milano 225; 225 
Ensambles por cajeado recortado 
225; 225 

Ensambles por cajeado corrido 
224; 224 

Ensambles por cajeado 
corrido 224; 224 
Ensambles por cajeado en 
cola de milano 146, 225; 146, 
225 

Ensamble por cajeado en 
cola de milano recortada 

224, 225; 224, 225 

Ensambles solapados 162, 

169,218; 146, 162, 169, 218 

Entalladuras 153, 161, 168, 
250-1; 153, 161, 168, 250-1 

Ergonomia 40, 312 
Escalpelos 258; 258 
Escofina curva 111; 111 
Escofina giratoria 127, 127 
Escofinas 111; 111 
Escopladura 313 
Proporciones respecto de la espi¬ 
ga 226, 226 

Escopladura ciega 314 
Escoplo 98, 194, 272-3; 98, 194, 
272-3 

Escoplo de tornero 194, 194 
Escoplo de tornero de corte 
recto 194; 194 
Escoplos 100 101; 100, 101 
Escritorios 42, 42, 148, 150, 

190, 285, 285 

Escuadra de ingletes 77; 76, 

77 

Escuadra de tacon 77, 76-77 
Escuadra en T 135; 135 
Escuadrado de la madera 79; 

79 

Espaldon 314 
Espejos 46 

Espiga 99, 101, 111,314; 99, 

101 

Espiga 314; 226 
Corte 227; 227 

Proportion con respecto a la es¬ 
copladura 226; 226 

Espiga de cara visible 233, 

233 

Espiga recortada 314 
Espigas de davijas 229, 229 
Espigas en angulo 233; 233 
Estampaciones en cuero 300; 

300 

Estanterias 62-3 
En talleres 210. 211, 210, 211 

Estructura de la sierra de 
einta 173 

Estufa de vapor 253 
Extraccion de davos 117, 117 
Extraccion de serrin 132, 138, 

147, 149, 165, 173, 179, 183, 

191, 214; 210, 214 


F 

Faldoncillo 57, 313, 57 
Falsa escuadra 77; 76 
Falso hickory 22 
Fendas 14 
Fibra 

Tapaporos 286; 286 

Fibra corta 314; 260 
Fijacion de la sierra 87 
Fijaciones desmontables 308, 
313; 308 
Filete 312; 73 
Torneado de filetes 200; 200 
Filetes 265,314, 265 
Flexometro 76; 76, 77 
Fluteroni 273; 273 
Fluteroni de cuchara 273 
Formon acodado 100, 100 
Formon acodado para 
acabados 98, 11; 98, 101 
Formon con gancho 101; 101 
Formon curvo 100; 100 
Formon de hordes biselados 
98, 101; 98, 101 

Formon de esquinas 101, 101 
Formon de mortaja 100, 101; 
100 , 101 

Formon de seccion 
rectangular 98, 98 
Formon de tornero de punta 
convexa 195; 195 
Formon de tornero de punta 
cuadrada 195; 195 
Formon de tornero de punta 
en rombo ! 95, 195 
Formon de tornero de punta 
lateral 195; 195 
Formon de tornero de punta 
redonda 194; 195* 194; 195 
Formon para acabados 98, 
101; 98, 101 

Formon para cola de milano 

101 ; 101 

Formon recto 100; 100 
Formones 98-101; 98-101 
Afilado de formones 106-7; 106-7 
Mangos de formones 98; 98 
Formones japoneses 100; 100 
Formon de mortaja 100; 100 
Afilado 196; 196 
Afilado de formones 104; 104 
Alisado de formones 198; 198 
Almacenamiento y utilization 99; 
99 

Formones acodados 273 
Formones de cuchara para 
esquinas 273 

Formones japoneses 101, 101 
Afilado 105; 105 
Formones para talla 272-3; 
272-3 

Formones y escoplos 98-101; 
98-101 

Fotosintesis 10, 313 
Frentes de armario 73 
Fresadora electrica 140-6; 140-6 
Fresadora fija 141; 141 
Medidas deseguridad 141 
Fresadora fija 1 41 
Fresadoras de juntas 136-7; 
136-7 

Hojas 136; 136 


Corte 137; 137 
Medidas de seguridad 137 

Fresadoras de resorte 140 
Fresadoras electricas 140-6; 
140-6 

Fresas 142-3; 142-3 
Medidas de seguridad 141 
De sierra de disco 170; 170 
De mesa de usos multiples 154; 
154 

Fresa de acero de gran 
velocidad 142; 142 
Fresa de cima 142; 142 
Fresa de corte recto 142, 142 
Fresa de esgucio 142, 142 
Fresa de media caha 142, 142 
Fresa de moldurar 142, 142, 207 
Fresa de ranurar 207, 207 
Fresa de ranurar en V 142; 142 
Fresa de rebajo 142, 144; 142, 
144 

Fresa para astragalos 142, 142 

Corte de astragalos 97 
Torneado de toros 200; 200 

Fresa para cola de milano 

142; 142 

Fresas 142-3, 183, 207; 142-3, 
183, 207 

Fresas de acero estampado 

142; 142 

Fresas de fresadoras de 
resorte 142 

Fresas de tupi 142, 142 
Fresas para chaflanes 142; 142 
Fresno 21,46, 49 
Fresno bianco americano 21 
Fresno comun 21 

G 

Garlopa 88, 89; 88, 89 

Garlopin 89; 89 

Glicol de polietileno 275, 313 

Goma laca 288-9, 314; 288-9 

Goncalo Alves 24 

Gramil 78-9; 78-9 

Gramil de cortar 78; 78 

Gramil de doble punta 78. 

79; 78, 79 

Gramil de marcar 78, 79; 78, 79 
Gramil de perfiles 79, 79 
Granules de marcar 
japoneses 78, 78 
Gramil para hordes curvos 
78; 78 

Grano 10, 12, 15, 278, 312; 12 

Grano abierto 3 1 3 
Grano revirado 15, 312 
Grano entrecruzado 1 5 
Grano entrelazado 15 
Grano espiral 15 
Grano ondulado 15. 3 1 4 
Grapa ondulada 305, 305 
Gubia de anillo 194, 194 
Gubia de desbastado 194; 194 
Gubia de media caha 273 
Gubias de acanalar 273 
Gubia de tornero universal 
194; 194 

Gubia de vaciado 194; 194 
Gubias 100; 100 
Afilado de gubias 105, 275; 105, 
275 
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De talla 272-3; 272-3 
Rectificado de gubias 196, 196 

Gubias de contracuchara 273 
Gubias de cuchara 273 
Gubias de tornero 194; 194 
Gubias en angulo 273; 273 
Gubias en cola de 
golondrina 273 
Guia de espigar madera 
127,237; 127, 237 
Guia de igualado 87; 87 
Guia de ingletes 83, 213; 83, 
21,3 

Guia de lijado 104, 104 
Guillame de inglete 94; 94 

H 

Haya 21 

Haya americana 21 

Hemlock occidental 17 
Herramienta de vaciado 105; 

105 

Herramientas 281; 281 

De marcar76, 194; 195 
De medir 76, 194; 195 
Herramientas manuales 76-122; 
76-122 

Maquinas herramientas 156-208; 
156-208 

Herramientas eidctricas 124-54; 
124-54 

Almacenamiento2IO; 210 
De torrteado 194-7; 194-7 

Herramientas de talla 272 5, 

272-5 

Mangos 272; 272 
Afilado 274-5, 274,5 

Herramientas de torneado 

194-7; 194-7 
Afilado 196; 196 

Herramientas electricas 124- 

54; 124-54 

Taladradora 124-7; 124-7 
Sierra de calar 178-80; 178-80 
Cepilladora 138-9; 138-9 
Fresadora 140-6; 140-6 
Medidas de segur.dad 140 
Liiadora 147-50; 147-50 
Herramientas manuales 76 
122; 76-122 

Herramientas para chapear 

258-9; 258-9 

Herramientas Surform 111; 111 
Hoja con punta de carburo 
detungsteno 142, 166; 142, 
166 

Hoja de dientes de formon 

134; 134 

Hoja de dientes finos 134, 134 
Hoja de dientes 
puntiagudos 134, 134 
Hoja rotativa de ranurar 166; 
166 

Hojas 134, 156; 134 
Sierras decinta 174-5; 174-5 
Fresadoras de juntas 136; 136 
Sierras circulares portables 134; 
134 

Serrucho de tronzar 158; 158 
Sierra de calar 174-5; 174-5 
Sierra de calar portdtil 130; 131 
Para metal 131 


Sierras de disco 166; 166 
Sierras de hender 134, 158; 134, 
158 

Afilado 104-5; 104-5 
Sierras circulares 158; 158 

Hojas con puntas de carburo 
detungsteno 158; 158 
Hojas universales con 
puntas de carburo de 
tungsteno 134, 134 
Husillos de tallista 277, 277 

I 

Incrustacion 46, 313 

Metal 297 
Motivos 266; 266 

Inglete 313 

Inglete compuesto 312 
Inglete en cola de milano 

243; 243; 233 

Inmovilizacion de piezas 
encoladas 

Juntas 223,245,303, 223,303 
Hoja de chapear 262; 262 
Moldes 256; 256 
Montaje de tornillos de apriete 
260 

J 

Jelutong 24 

Talla 275 

Jeringa para cola 303; 303 
Junta pivotante 58, 146, 307, 
58, 146, 307 
Juntas 41; 47 

Corte de juntas 146, 152, 161, 
162-3, 169, 177, 187; 146, 152, 
161, 162-3, 169, 177, 187 

Juntas de charnelas 59, 60, 

307; 307 

Juntas de davijas 41, 236-7; 
236-7 

Juntas de davijas para 
armazones 237, 237 
Juntas en esquina 246 
Juntas para cajas 216 
Juntera 88 

l< 

Kanna 94; 94 
Kataba 86; 86 
Kauri de Queensland 17 
Kirimen-kanna 94; 94 

L 

Laca 290-1; 290-1 
Vaporizado 292-3; 292-3 

Laca de celulosa 290-1; 290 
Laca de nitrocelulosa 290; 

290 

Lacas catalizadas 290-1; 290-1 
Lauan rojo 25 
Lengiieta 223, 314; 223 

Lengiieta y ranura 

Corte 97, 161, 223; 161, 223 
Ensambles 146, 223; 146, 222, 

223 


Lijado 147-50, 171, 203; 147-5, 
171, 203 

Cintas de lija 148, 190-1; 148, 
190-1 

De un cilindro 199; 199 
Discos de lija 190-1; 190-1 
Hojas de lija 148, 150, 285, 285 

Lijado de tambor 171, 171 
Lijadora de cinta de banco 

148; 148 

Lijadora portatil de mano 

150; 150 

Lijadoras 190-1; 190-1 
Lijadoras electricas 147 
Medidas deseguridad 191 

Lijadoras de cinta 147, 191, 
147, 191 

De banco 148; 148 

Lijadoras de disco 150, 171, 
191; 150, 171, 191 
Lijadoras electricas 147-50; 
147-50 

Lijadoras sin cable 149; 149 
Lijadora de disco 150; 150 
Medidas de seguridad 147; ISO 

Lijadoras orbitales 148-9, 148 9 
Medidas de seguridad 150; 150 

Lijadoras sin cable 149; 149 
Limas de aguja 296; 111, 296 
Lima para sierras 87; 87 
Limas 111,296; 111,296 
Limas y escofinas para 
madera 111; 111 
Liston guia 311 
Lubricantes para cortado de 
metales 297 

Luna antireflectante 298 
Luna de seguridad 298 

M 

Macaroni 273; 273 
Machihembrado 

Corte 97, 161, 223; 161, 223 
Uniones 146, 223; 146, 222, 
223 

Paneles 43; 43 
Madera 12-13, 12-13 
Defectos de la madera 14; 14 
Seleccion de la madera 14 
Almacenamiento 211; 211 
Madera 10-39; 10-39 
Acabado 284-5 
Color 16, 20, 47 
Conversion 12-13; 12-13 
Defectos 14; 14 
Secado 13; 13 
Veteado 15 
Clasificacion 14 
Grano 15 
Rollizo 12, 12 
Aiserrado 12, 12 
Contenido de humedad 13 
Propiedades 15 
Seleccion 14; 14 
Estabilidad 13 
Estructura 10-11 
Textura 1547 
Para talla 275 

Preparation de la madera 284-5, 
284-5 

Madera de porosidad difusa 

11; II 


Madera de primavera 14 
Madera de reaction 14 
Madera de secado irregular 

311 

Madera primeriza 11, 15, 3 i 2; 

11 

Maderas blandas 10, 16, 314, 

16-19 

Distribution 16 
Clasificacion 14 

Maderas duras 10, 20-9, 312 
Tallado 275 
Distribucion 20 
Clasificacidn 14 
Ver tambien; chapas 
Madera tardia II, 15, 313 
Madera verde 13, 275, 312 
Mandibulas 120, 120 
Maquina de afilar de gran 
velocidad 106; 106-7 
Maquinas 156-208; 156-208 
Maquinas de afilar 106-7, 106 
7 

Maquinas de afilar 
combinadas 107; 106 
Maquina universal 204-8, 210; 
204-8, 210 

Moldurado 206-7; 206-7 
Funcionamiento 205 
Medidas de seguridad 205; 205 
Fresadora 206-7; 206-7 

Marcacolas de milano 77; 76 
Marmol 299; 299 
Marqueteria 46, 267-9, 313; 

47, 267-9 
Limpieza 269; 269 
Cuadros 268; 268 
Marqueteria de mosaico 269- 
70, 313; 269-70 
Martiilo 115-17; 115-17 
Martlllo de carpintero 115; 115 
Martiilo de orejas 115; 115 
Martiilo de cuna 115; 115 
Martiilo de ebanista 115, 115 
Martiilo de pena 115; 115 
Martiilo de carpintero 115, 
117,117 

Martiilo de carpintero con 
ojo de azuela 115, 115 
Martiilo de carpintero de 
mango de acero 115, 115 
Martiilo de curia 115; 115 
Martiilo de ebanista 115, 115 
Martiilo de orejas 115, 117, 
117 

Martiilo de peria 115; 115 
Martillos para chapeado 259, 
259 

Masilla de celulosa 284, 284 
Matado del vidrio 299, 299 
Mawashibiki 86 ; 86 
Maza de goma 116, 116 
Mazas 116,274, 278; 116, 274, 
278 

Mazas de madera 116, 116 
Mazos de tallista 274, 274 
Medidor 194; 195 
Medula 11,11 
Mesa ampliable 58, 58 
Mesa de bastidor 56, 57, 56 57 
Mesa de libro 59; 59 
Mesa de usos multiples 151 
4; 151-4 

Como sierra circular 152, 152 
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Sierra invertida 153; 153 
Fresado 154; 154 

Mesa estilo Castellano o 
provenzal 58; 58 
Mesa Pembroke 59; 59 
Mesa plegable 60; 60 
Mesas 44, 47 

Construction 43, 55-60; 43, 55- 
60 

Metal 296-7, 296-7 

Metro de carpintero 76; 76 
Modelos y dibujos a escala 

74, 279; 279 

Moldes hechos con tablero 
de particulas 255; 255 
Moldes para chapear 252, 
255-6, 252, 255-6 
Moldes para chapear de 
madera maciza 255; 255 
Moldurado de cantos 144, 

154; 144, 154 
Molduras 43, 46; 43 
Corte de molduras 144, I 54; 
144, 154 

Con mdquina universal 208; 208 
Pulido 289; 289 

Montaje para chapeado de 
piezas curvas 262 
Montante 71 , 313 ; 66 . 71 
Muelas abrasivas 
cauchotadas 106 
Muela electrica 107; 106 
Muheca 289, 314, 289 

N 

Nivel de burbuja 126, 126 
Nogal 29, 49 

Nogal negro americano 29 
Curvado al vapor 252 

Nogal bianco americano 23 
Nota de madera 74 
Nudeo curvado 260, 260 
Niicleos para chapear 259, 
312; 259 

o 

Obeche 27 
Olmo 24 

Olmo bianco americano 24 
Olmo holandes 24 
Olmo ingles 24 

Orificio guia 304, 313 

P 

Padauk 27, 44, 46 

Palisandro 27, 28, 44 

Palisandro de Rio 27 
Palisandro de la India 28 

Palisandro rey 25 
Palo de Brasil 22 
Palo santo 25 
Pantalla facial 214; 214 
Papel de granate 285, 285 
Papel de lija 285, 285 
Grados 285 
Conservation 285 
Papel de oxido de aluminio 
285; 285 


Papel de polvo de vidrio 285; 

2S5 

Papeles abrasivos 148. 150, 

190, 285; 285 

Pasta de asentar i 03, 103 
Pata de cabra 117, 117 
Pata Chippendale 311 
Patina 313 
Pecan 24 

Peliculas encoladas 264, 264 
Picea 19 

Abeto rojo 19 
Picea plateada 19 

Piedra de agua de Japon 

103; 102 

Piedra de afilar 106-7; 106-7 
Piedra de agua 1003; 102 
Piedra de tallista 102; 102 
Piedra para asentar filos 103, 

274-5; 102, 103, 274-5 

Piedra pomez 293, 313 
Piedras de aceite 102, 103; 

103 

Piedras de afilar 102-3; 102-3 
Grados 103 

Piedras de afilar de polvo de 
diamante 103; 102 
Piedras de bancos 102 
Pieza de apoyo 83, 213; 83, 

213 

Pino 17; 18 
Pino Oregon 17 
Pino hoop 18 
Pino paranb 18 
Pino ponderosa 18 
Pino azucar 18 
Pino montlcola 18 
Pino Lord Weymouth 18 
Pino silvestre 19 
Pintura 29, 47, 290-1; 290-1 
Vaporizado 292-3; 292-3 
Pistolas termoencoladora 302 
Plancha de cepillar 93. 213; 
93,213 

Plancha para cepillar en 
inglete 213; 213 
Planchas de chapear planas 

262 

Planchas de prensado 262, 

311; 262 

Planchas electricas 258, 263, 
263 

Plano en alzado 313 
Plantilla 203, 314; 203 

Plomada trazadora 79; 79 
Pomos de puerta 310; 310 
Pomos para cajones 310; 310 
Portacuchillas 207, 207 
Portacuchillas 
intercambiables 207, 207 
Portacuchillas para moldurar 
166, 170-1; 166, 170-1 
Porosidad circular 11; II 
Prensa de ebanista 212, 212 
Prensa para chapear piezas 
grandes 256; 256 
Prevention antiincendio 211; 
211 

Profundidad de corte 132, 133, 
136, 138, 141, 164, 172, 180 

Protector antipolvo 312; 69, 70 
Puerta de trampilla 68 
Puerta plegable 311; 68 
Puerta recta 67 


Puertas 66-8 

Puertas correderas 67, 67, 73 
Puertas plegables 68 
Pulido con cepillo de puas 
de acero 297 

Punta de marcar 296, 296 
Punta para trencilla 305; 305 
Puntas de cabeza perdida 

305; 305 

Puntas finas de cabeza 
perdida 305; 305 
Punzones 274; 274 
Punzones de tallista 274 


R 


Ramin 27 
Ranuras 312 

Corte de ranuras 97, 135, 137, 
154, 161, 168; 135, 137, 154, 
161, 169 

Fresadetupi 142-143; 142-143 
Rasqueta 110, 195; 110, 195 
Rectificado 196; 196 
Afilado 110; 110 

Rasqueta de ebanista 110; 110 
Rebaba 15, 311 
Rebajos 43, 314; 43 
Corte de rebajos 97, 135, 138, 
139, 153, 154, 161, 168; 97, 
135, 138, 139, 153, 154, 161, 
168 

Recortadora de chapas 259, 

259 

Regia de acero 76; 76 
Regia milimetrada 76, 258; 

76, 258 

Reg las 76, 258, 296; 76, 258, 296 

Regruesado 248, 24 JB 
Regruesadora 182, 185; i 85 
Limpieza 185 

Medidas de seguridad 183 
De maquina universal 205; 205 

Rimu 19 

Roble 26, 28, 42, 44 
Roble rojo americano 26 
Roble bianco americano 26 
Roble japones 26 
Roble sedoso 28 
Rollizo 12, 15. 

Conversion 12, 15; 12 
Corte de chapas 30-1; 30 
Ryoba 86 , 86 

s 

Sacabocados para chapa 258; 

258 

Sakuri-kanna 94; 94 
Salud y seguridad 214; 214 
Equipo 214; 214 
Botiquin 211; 211 
Sargento 122; 122 
Sargento de cremallera 121, 
121 

Sargento de ingletes 121, 121 
Sargento grande 122; 122 
Sargento para cantos 122, 122 
Saten 28 

Secado artificial de la 
madera 13, 313 


Secado de la madera 13, 314, 
13 

Secado de la madera al aire 
libre 13, 311; 13 

Section 74, 314 
Segador de tornero de corte 
curvo 195; 195 
Segadores 195, 273; 195, 272 
Afilado 196; 196 
Segueta 84, 85; 84, 85 
Seguridad 
Mascarilla 214; 214 
Prevencibn antiincendio 211; 
211 

Cascos antirruido 214; 214 
Monogafas 214; 214 
Mascara antigas 214,214 
Gafas protectoras 214, 214 

Sequoia 19 
Serrucho 80-2; 80-2 

Serrucho de calar 84; 84 
Serrucho de costilla 83; 83 
Serrucho de precision 83, 83 
Serrucho de tronzar 81-82; 
81-82 

Hoja 158; 158 

Serrucho miniatura 83, 83 
Serrucho para cola de 
milano 83, 83 
Serrucho para cola de 
milano con codo 83; 83 
Serrucho para tableros 81; 81 
Serruchos de costilla 33, 309 
Sierra alternativa para 
metales 296; 296 
Sierra circular 156-63; 156-63 
Hojas 158; 158 
Conversion 135 
Sierra circular electrica 
portatil 132-3; 132-3 
Sierra circular sin cable 133; 
133 

Sierra de aguja 84, 85, 84, 85 
Sierra de bastidor 81, 82; 81, 

82 

Sierra de calar 84, 85; 84, 85 

Sierra de calar elbctrica 178-80; 
178-80 

Medidas de seguridad 179 

Sierra de calar portatil 128- 

31; 128-31 

Hojas 130; 130, 131 

Medidas de seguridad 129 

Sierra de calar sin cable 129; 

129 

Sierra de cinta de banco 173 
Sierra de cinta de pie 173 
Sierra de contornear 296; 296 
Sierra de corte al hilo 81, 82, 

314.81.82 

Hojas 134, 158; 134, 158 

Sierra de corte curvo 84; 84 
Sierra de disco 164-71, 250; 
164-71,250 
Como lijadora 171; 171 
Hojas 166; 166 
Medidas de seguridad 165 
Taladradora 170 
Sierra de hender 81, 82, 314; 

81.82 

Hojas 134, 158, 134, 158 

Sierra de pedal para 
marqueteria 267; 267 
Sierras 12, 80-7; 80-7 
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Serrucho de costilla 83; 83 
Sierra de cinta 172-7; 172-7 
Hojas 134, 156; 156 
Sierra circular 132-5; 132-5 
Sierra de corte curvo 84-5; 84-5 
Sierra de calar elbctrica 178-80; 
178-80 

Mangos 80; 80 
Serruchos 80-2; 80-2 
Sierras japonesas 86-7; 86-7 
Sierra de calar portdtil 128 
Sierra de disco 164-71; 164-71 
Dientes de sierra 80; 80 
Afilado 87; 87 

Sierra circular 156-63; 156-63 
Igualado 87 

Sierras circulares portables 

132-5; 132-5 
Hojas 134; 134 
Sin cable 133; 133 
Medidas deseguridad 133 

Sierras de arco 84, 85; 84, 85 
Sierras de calar electricas 

178-80; 178-80 

Sierras de cinta 172-7; 172-7 
Sobre banco 173 
Hojas 174-5; 174-5 
Medidas deseguridad 173 

Sierras de marqueteria 
Marqueteria 67; 267 

Sierras japonesas 86 , 86 
Silla de armazon 51; 51 
Silla de travesanos 40, 41, 54, 

40,41,54 

Silla estilo Luis XV 52; 52 
Sillas 41, 42, 45, 49 
Diseno 50-4; 50-4 

Sillas apilables 52; 52 
Sillas curvadas 53, 49, 53 
Sillas laminadas 53; 53 
Sipo utile 29, 286 
Soldaduras blandas 296 
Soldaduras duras 296 
Soporte basculante 276, 276 
Soporte cortador 83, 213, 83, 
213 

Soporte de columna para 
taladradora 127, 127 
Soporte para aserrar metal 

314; 296 

Superficie de caucho para 
cortar 258; 258 

T 

Tablero de aglomerado 36, 

312; 37 

Tablero de alma maciza 36, 

311; 36 

Tablero de copos 37 
Tablero de fibra de densidad 
media 38; 38 

Tablero de fibras orientadas 

37 

Tableros 34-8; 35-8 
Fijadones 36 

Almacenamiento 36, 211; 211 
Ver tambien; Tablero de alma 
maciza, Tablero de aglomerado, 
Tablero de fibras de densidad 
media, Tablero de contrachapa- 
do. 

Tableros contrapados 36. 313 
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Tableros de contrachapado 

34-5, 313; 35 

Tableros de fibras 38, 312, 312 
Tableros de particulas 36-7, 
313; 36-7 

Tablilla de prueba de tintes 

287, 287 

Tacos pianos 136; 63, 65, 136 
Tachuelas 305; 305 
extraction 117; 117 

Tacos para aglomerado 308, 
308 

Taladradora 112, 112 
Brocas 112, 114, 126-7, 189; 
112, 114, 126-7, 189 

Taladradora de mano 112. 

114; 112, 114 

Taladradora de percusion 127 
Taladradora electrica 124-7; 
124-7 

Brocas y accesorlos 126; 126 
Taladradoras sin cable 125; 125 
Medidas de seguridad 124 
Selection de velocidad 125 

Taladradora electrica de 
banco 188; 188 
Taladradora electrica 
portatil 124-5; 124-5 

Taladradora sin cable 125, 125 
Taladradora vertical 188-9, 
188-9 

Medidas.de seguridad 189 

Taladrar con una sierra de 
disco 170; 170 

Talla en madera 272-83, 272- 
83; 274-82; 274-82 
Tallado de figuras 280-1; 280-1 
Tallado de muescas geometricas 
281-2; 281-2 
Barnizado 289 
Tallas en relieve 279; 279 
Herramientas 272-5; 272-5 
Maderas 275; 275 
Tallado de muescas 281-2, 
281-2 

Tallado en relieve 279, 314, 279 
Talleres 210-14; 210-14 
Plantation 211; 211 
Medidas de seguridad 214; 214 
Bancos de trabajo 212-13; 212- 
13 

Salud y seguridad 214; 214 

Talleres domesticos 210-14, 
210-14 

Medidas de seguridad 214 
Bancos de trabajo 212-13; 212- 

13 

Tambor 68 
Tapagrietas 284 
Tapagrietas de color 284, 284 
Tapanudos 284, 313; 14 
Tapaporos 286; 286 
Teca 28 

Tecnica de tonelero 260, 260 
Tejo 19, 44 
Tenazas 1 17; 1 17 
Teriido de la madera 45, 286- 
7; 45, 49, 286-7 
Testa 12, 312 
Taladro de testa 170; 170 
Moldurado de testa 208; 208 
Cepillado de testa 93, i 85; 93, 
185 

Lljado de testa 285; 285 


Tijeras para metales 296, 296 
Tilo 25 

Talla 275 

Tilo americano 21 
Tintes al aceite 287, 287 
Tintes al agua 287, 286 
Tintes al alcohol 287; 286 
Tirador 93, 213; 93, 213 
Tirador de empotrar 310; 310 
Tiradores 310; 310 
Tiradores de anilla 310; 310 
Tiradores de asa 3 1 0; 3 1 0 
Tiradores de muebles 31 0; 31 0 
Tiradores para puertas 
correderas 310; 310 
Tirantas 67, 68, 310; 310 
Tirantas para puertas 310; 310 
Tirantas para puertas de 
trampilla 68, 310; 68, 310 
Tirantas para trampilla 68 , 
310.68,310 
Tixotropico 290, 314 
Tope 314; 64, 69, 70, 72 
Tope de banco 212, 277 
Torneado de cabezal 202-3; 
202-3 

Torneado de cabezal y 
punto 198; 198 
Torneado de madera 192, 

197-203; 197-203 
De cabezal y punto 198; 198 
Decorativo 200 

Torneado de cabezal 202-3; 202-3 

Tornillo de apriete de tubo 

120; 120 

Tornillo de apriete rapido 

120; 120 

Tornillo de leva 308, 308 
Tornillo metalico 276, 276 
Tornillo para acoplar cantos 

308; 308 

Tornillo para acoplar 
tableros 308; 308 
Tornillos 212, 276-7; 212, 276-7 
Tornillos 119, 304-5; 119, 304-5 

Tornillos de apriete 120-1; 120-1 
De cara visible 311 

Tornillos de banco 212,212 
Tornillos de doble rosea 304, 
304 

Tornillos de ensamblar 308, 
308 

Tornillos de modelista 277, 277 
Tornillos de tallista 277, 277 
Tornillos para madera 119, 

304; 119, 304 

Tornillo y tuerca cilindrica 

309; 309 

Tornillo y tuerca de pincho 

308; 308 

Torno 192-3; 192-3 
Taladrar con un torno 201; 201 
Medidas de seguridad 193 

Torno de banco 192-3; 192-3 
Tornos de madera 48, 192 

203; 192-203 
Medidas de seguridad 193 

Trabajo en metal 

Banco de trabajo 296 
Herramientas 296 

Trinehetas de davar 281, 281 
Trampon 42, 67, 313; 42, 67 

Triscado S7 
Tulipanero 29 
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u 

Union de tableros 246-8, 246-8 
Uniones de madera 216-48, 
216-48 

Tabla guia 246-7 

Utiles de medir y marcar 76- 

7; 76-7 

V 

Varillas para davijas 236, 236 
Velocidad en vado 136 
Venteado 14 
Veteado 142; 142 
Veteado 15, 312 
Vidrio 298; 298 
Cortado 298; 298 
Matado 299; 299 
Seguridad 298 

Tapas de mesa 43, 299; 48, 56 

Vidrio antiguo 298 
Vidrio flotado 298 
Vidrio opalino 298 
Vidrio por estirado 298 
Vidrio recocido 298 
Vidrio templado 298 
Viscosidad 314 
Virola 99, 101, 312; 99, 101 
Volantes de la cinta 173, 173 

w 

Waferboard 37 



